Herramientas para CNC, diametros y dimensiones generales Il

FA, FAH FAE FM

Herramientas de mandrinar Herramientas de mandrinar y achaflanar Fresa de cajear
D D D
mm RefNo. d L L d "joewes mm RefNo. d L L F_ d "o mm Ref.No. d L L L, Wedon "Goehices
9,8 FA-09,8 93 8 20 8 1x06 9,8 FAE-09,8 9,3 105 20 0,6 8 1x06 10,0 FM-10 4,0 80 23 45 12 1x06
10,8 FA-10,8 10,3 95 20 10 1x06 10,8 FAE-10,8 10,3 105 20 1,1 8  1x06 11,0 FM-11 40 80 23 45 12  1x06
11,8 FA-11,8 11,3 100 25 10  1x06 11,8 FAE-11,8 11,3 125 20 0,6 10 1x06 120 FM-12 40 80 26 45 12 1x06
12,8 FA-12,8 12,3 105 30 10 1x06 12,8 FAE-12,8 12,3 125 20 1,1 10 1x06 130 FM-13 50 80 26 45 12 1x06
13,8 FA-13,8 13,3 110 35 10 1x06 13,8 FAE-13,8 13,3 125 20 1,6 10 1x06 140 FM-14 50 80 26 45 12 1x06
14,8 FA-148 143 120 30 12 1x06 14,8 FAE-14,8 14,3 140 20 1,1 12 1x06 150 FM-15 50 80 26 45 12  1x06
15,8 FA-158 153 125 35 12 1x06 15,8 FAE-15,8 153 140 20 1,6 12 1x06 16,0 FM-16 50 90 31 48 16 1x06
16,8 FA-16,8 158 133 30 16 1x06 16,8 FAE-16,8 16,3 150 30 2,1 12 1x06 170 FM-17 6,0 90 31 48 16 1x06
17,8 FA-178 16,8 138 35 16 1x06 17,8 FAE-17,8 16,8 160 40 06 16 1x06 180 FM-18 80 90 31 48 16 1x06
18,8 FA-18,8 17,8 143 40 16 1x06 18,8 FAE-18,8 17,8 160 40 1,1 16 1x06 190 FM-19 80 90 31 48 16 1x06
19,8 FA-19,8 188 148 45 ' 16 1x06 19,8 FAE-19,8 18,8 180 40 1,6 16 1x06 200 FM-20 5,0 100 36 50 20 1x09
20,8 FA-208 19,8 153 50 16 1x06 20,8 FAE-20,8 19,8 180 40 2,1 16 1x06 21,0 FM-21 50 100 36 50 20 1x09
21,8 FA-21,8 20,8 158 55 16 1x06 21,8 FAE-21,8 20,8 180 40 21 16 1x06 220 FM-22 6,0 100 36 50 20 1x09
22,8 FA-228 21,0 165 41 20 1x06 22,8 FAE-22,8 21,0 195 40 1,1 20 1x06 230 FM-23 6,0 100 36 50 20 1x09
23,8 FA-238 220 170 46 = 20 1x06 23,8 FAE-23,8 22,0 195 40 1,6 20 1x06 24,0 FM-24 8,0 100 36 50 20 1x09
248 FA-248 230 175 51 20 1x06 24,8 FAE-24,8 23,0 210 40 21 20 1x06 250 FM-25 8,0 120 43 56 25 1x09
25,8 FA-258 24,0 180 56 20 1x06 25,8 FAE-25,8 24,0 210 40 2,1 20 1x06 26,0 FM-26 10,0 120 43 56 25 1x09
26,8 FA-26,8 250 185 41 20 1x06 26,8 FAE-26,8 25,0 210 40 21 20 1x06
27,8 FA-27,8 26,0 190 46 20 1x06 27,8 FAE-27,8 26,0 225 40 2,1 20 1x06
28,8 FA-288 27,0 195 51 20 1x06 28,8 FAE-28,8 27,0 225 40 21 20 1x06
29,8 FA-298 28,0 195 51 = 20 1x06 29,8 FAE-29,8 28,0 225 40 2,1 20 1x06
30,8 FA-30,8 29,0 195 51 20 1x06 30,8 FAE-30,8 29,0 225 40 2,1 20 1x06
31,8 FA-31,8 30,0 195 51 = 20 1x06 31,8 FAE-31,8 30,0 225 40 2,1 20 1x06
9,8 FAH-09,8 9,3 105 20 8 1x06
10,8 FAH-10,8 10,3 105 20 8 1x06
11,8 FAH-11,8 11,3 125 20 10  1x06
12,8 FAH-12,8 12,3 125 20 10  1x06
13,8 FAH-13,8 13,3 125 20 10 1x06
14,8 FAH-148 14,3 140 20 12 1x06
15,8 FAH-15,8 153 140 20 12 1x06
16,8 FAH-16,8 16,3 150 30 12 1x06
17,8 FAH-17,8 16,8 160 40 16 1x06
18,8 FAH-18,8 17,8 160 40 16 1x06
19,8 FAH-19,8 18,8 180 40 16 1x06
20,8 FAH-20,8 19,8 180 40 16 1x06 D
21,8 FAH-21,8 20,8 180 40 16 1x06 mm Ref. No. d L L, D, h
22,8 FAH-22,8 21,0 195 40 = 20 1x06
238 FAH-238 220 195 40 20 1x06 250 ES-25-08 8 61 56 29 23
248 FAH-248 230 210 40 20 1x06 250 ES-25-10 10 61 56 29 23

250 ES-25-12 12 61 56 29 23

25,8 FAH-25,8 24,0 210 40 20 1x06 250 ES-25-16 16 61 56 29 23

26,8 FAH-26,8 250 210 40 20 1x06 o
27,8 FAH-27,8 26,0 225 40 20 1x06 ggg Egg%?g 13 gg gg gg gg
28,8 FAH-288 27,0 225 40 20 1x06 320 ES-32-12 12 65 60 36 30
29,8 FAH-29,8 280 225 40 = 20 1x06 320 ES-32-16 16 |65 60 36 30
30,8 FAH-30,8 290 225 40 =20 1x06 320 ES-32-20 20 65 60 36 30 Con la pinza ES puede ajustarse el
31,8 FAH-31,8 30,0 225 40 20 1x06 320 ES-32-25 25 (65 60 36 30 diametro de FA, FAH y FAE eb =0,5 mm.
FA FAE FM
Herranienta madrinar con mango de —_ Herramienta madrinar y achaflanar con <= I Fresa mono con mango de acero. —_
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Herramientas para CNC, diametros y dimensiones generales

FMK
Fresa
D
mm Ref.No. d L L L, weeon "GrERES
10,0 FMK-10 4,0 80 23 450 12 1x06
11,0 FMK-11 4,0 80 23 450 12 1x06
120 FMK-12 4,0 80 26 450 12 1x06
13,0 FMK-13 50 80 26 450 12 1x06
140 FMK-14 50 80 26 450 12 1x06
150 FMK-15 50 80 26 450 12 1x06
16,0 FMK-16 50 90 31 480 16 1x06
17,0 FMK-17 6,0 90 31 430 16 1x06
18,0 FMK-18 8,0 90 31 480 16 1x06
19,0 FMK-19 8,0 90 31 430 16 1x06
20,0 FMK-20 5,0 100 36 50,0 20 1x09
21,0 FMK-21 5,0 100 36 50,0 20 1x09
22,0 FMK-22 6,0 100 36 50,0 20 1x09
23,0 FMK-23 6,0 100 36 50,0 20 1x09
240 FMK-24 8,0120 36 50,0 20 1x09
25,0 FMK-25 8,0 120 43 56,0 20 1x09
26,0 FMK-26 10,0 120 43 56,0 25 1x09
27,0 FMK-27 10,0 120 43 56,0 25 1x09
28,0 FMK-28 12,0 120 43 56,0 25 1x09
29,0 FMK-29 12,0 120 43 56,0 25 1x09
30,0 FMK-30 14,0 120 43 56,0 25 1x09
31,0 FMK-31 14,0 120 43 56,0 25 1x09
32,0 FMK-32 16,0 120 43 56,0 25 1x09
33,0 FMK-33 16,0 120 43 56,0 25 1x09
FMK
Fresa “mono” con mango de acero y —_
refrigerancion interior. DIN1835B.
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15,0
18,0
20,0
22,0
24,0
26,0
28,0
30,0
33,0
36,0
40,0
43,0
48,0
53,0
57,0

Ref. No.

FMU-15
FMU-18
FMU-20
FMU-22
FMU-24
FMU-26
FMU-28
FMU-30
FMU-33
FMU-36
FMU-40
FMU-43
FMU-48
FMU-53
FMU-57

FMU
Fresa

d L

1

4,0 100
6,0 100
8,0 100
10,0 100
6,0 136
8,0 136
10,0 136
12,0 136
15,0 136
18,0 136
16,0 136
19,0 136
24,0 146
29,0 146
33,0 146

L

1

40
40
40
40
68
68
68
66
66
66
66
66
81
81
81

FMU

Fresa “multi” con mango de acero y
refrigerancion interior. DIN1835B.

L

L2 Weldon

30,0
30,0
30,0
30,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
60,0
60,0
60,0

20
20
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32

L, ——

S

No.de placas
dimension

2x06
2x06
2x06
2x06
2x09
2x09
2x09
3x09
3x09
3x09
3x12
3x12
3x12
3x12
3x12

GRANLUND

PK 15°, 30°, 45°, 60°, 75°
Herramienta de achaflanar y planear

mm RefNo. d, L L L, Weldon No.de placas

1 1 dimension

19,0 PK15-19 16,0 90 19 6,0 16  2x06
40,0 PK15-40 34,0 120 30 11,0 25 2x12
19,0 PK30-19 13,0 90 19 50 16  2x06
40,0 PK30-40 28,0 120 30 10,0 25 2x12
13,0 PK45-13 6,0 80 12 4,0 10 1x06
19,0 PK45-19 11,0 90 19 4,0 16 2x06
26,0 PK45-26 15,0 100 26 6,0 20  2x09
40,0 PK45-40 25,0120 30 8,0 25 2x12
32,0 PK60-32 17,5100 26 4,0 20 2x09
32,0 PK75-32 155100 26 ' 2,0 20 = 2x09

FF
Achaflanador 2 cortes
o e 4 L L L e B e

30,0 FF-3020,0120 20 50 20 20 2x09
40,0 FF-40 30,0 150 20 50 25 25 2x09

PK
Achaflanador y aplanador. _91

l— L

e

15, 30°, 45°, 60°, 75° \/

FF

Achaflanador 2 cortes 2x45°. DIN1835B. —:»)1
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Datos para herramientas para CNC

Ref. No. Tamafio

MPHT-N12-D 06
MPHT-N12-P 06
MPHT-N13-C 06
MPHT-N13-K 06
MPHT-N14-D 06
MPHT-N14-P 06
MPHT-N14-P 06
MPMT-N12-C 06
MPMT-N12-D 06
MPMT-N12-P 06
MPMT-N12-K 06
MCHT-N12-D 09
MCHT-N12-P 09
MCHT-N13-C 09
MCHT-N13-K 09
MCHT-N14-D 09
MCHT-N14-P 09
MCHW-N15-C 09
MCMT-N12-C 09
MCMT-N12-P 09
MCMT-N12-K 09
MBHT-N12-P 12
MBHT-N13-C 12
MBHT-N13-K 12
MBHT-N14-P 12
MBMT-N12-D 12
MBMT-N12-P 12

*(TIAIN), **=(Cermet)

F.

Ref. No. Tamafio

MPHT-N12-D 06
MPHT-N12-P 06
MPHT-N13-C 06
MPHT-N13-K 06
MPHT-N14-D 06
MPHT-N14-P 06
MPHW-N15-C 06

-FMK - U - PK ® = Optimo O =Bueno  m/min
. Aceros Aceros alta
e 2 Aleados aleacion
Rompe . HB 175-225  HB 200-300  HB 200-300
virutgs Grado  Radus  _goonmm  <1000N/mm  <1000N/mm
N12 DX6 02 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100
N12 PMK92* 0,2 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N13  CH1 0,2
N13  KM22* 0,2
N14  DX6 0,2 ® 90-140
N14 PMK92* 0,2 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N15  CT50** 0,2 @ 250-400 @ 200-350 @ 180-250
N12  CH1 0,4
N12 DX6 04 ®90-140 @ 80-140 @ 50-100
N12 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N12  KM22* 0,4
N12 DX6 04 ® 90-140
N12 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N13  CH1 0,4
N13  KM22* 0,4
N14  DX6 04 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100
N14 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N15  CT50** 0,4 @ 250-400 @ 200-350 @ 180-250
N12  CH1 0,8
N12 PMK92* 0,8 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N12  KM22* 0,8
N12 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N13  CH1 0,4
N13  KM22* 0,4
N14 PMK92* 04 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N12 DX6 0,8 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100
N12 PMK92* 0,8 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
Rompevirutas para FM-FMK-FMU-PK N12
FAH-FA @ = Optimo O=Bugno  m/min
. Aceros Aceros alta
el GEELS Aleados aleacion
Rompe ~ HB175-225 HB200-300  HB200-300
intas G700 Radius  Tenulnt S oooNmm  <1000Nmm
N12 DX6 02 ®90-140 @ 90-140 @ 50-100
N12 PMK92* 0,2 @ 160-300 @ 140-220 @ 90-150
N13 CH1 0,2
N13  KM22* 0,2
N14 DX6 02 @ 100-150 @ 80-180 @ 50-100
N14 PMK92* 0,2 @ 180-300 @ 160-300 @ 90-150
N15  CT50** 0,2 @ 250-400 @ 250-400 @ 180-250
R16  CT50** 04 @ 00-500 @ 250-400 @ 180-250

MPHX-R16-C 06

Rompevirutas para FM-FMK-FMU-PK

“=(TIAIN), **=(Cermet)

FF

Ref. No.

SDHT-N17-C 09
SDLT-N19-P 09

Tamafio

Plaquita

Rompe
virutas

N17
N19

Grado
CH1

PMKE3™*

Rompevirutas para FF

w3 (TiN)

@ = Optimo O =Bueno  m/min
Aceros Aceros alta
R Aleados aleacionl
Radius HB 175-225  HB 200-300  HB 200-300
<800N/mm  <1000N/mm ~ <1000N/mm
@ 150-250 @ 200-250 @ 90-180

T2 s [ e |

Acero
Insxidable

HB 175-245

<700N/mm
® 70-120
® 50-180

® 70-120
® 90-180
® 150-240

® 70-120
® 90-180

® 90-180

® 150-300
® 70-120
® 90-180
® 150-240

® 90-180
® 90-180

® 150-300
® 90-180
® 70-120
® 90-180

N13

Acero
Insxidable

HB 175-245

<700N/mm
® 70-120
® 50-180

® 70-120
® 80-160

Acero
Insxidable

HB 175-245

<700N/mm

0 90-150

GRANLUND
| Tools |

£2=0,05-0,15

Aceroy
Aleaciones ~ aleaciones Fundicion -
alTtanio  "ESSEES Gris L
temperaturas
HB 215-500  HB 200-400  HB 175-225 HB <160
<1000N/mm  <1200N/mm ~ <800N/mm
O 40-60 ® 160-200 ® 300-1000
0 40-70 0 15-70 @® 180-300 @ 300-600
O 40-60 0 15-20
o 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
O 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
0 40-70 0 15-70 @ 1380-300
O 40-60 ® 160-300 @ 300-1000
0 40-70 o 15-70 @ 300-600
@ 250-400
0 40-70 0 15-70 ® 160-200 @ 300-1000
0 40-70 0 15-70 ® 180-300
o 20-60
O 40-60 ® 160-200 @ 300-1000
0 40-70 o 15-70 ® 300-600
0 20-60
N14 | s [ mis
£z=0,03-0,1
IAce.roy
Aleaciones ~ a'éaciones Fundicion -
o resistentes ) Aluminio
al Titanio a altas Gris
temperaturas
HB 215-500  HB 200-400 = HB 175-225 HB <160
<1000N/mm  <1200N/mm  <80ON/mm <
0 40-60 o 15-60 @ 160-200 @ 150-190
0 40-70 o 15-70 ® 180-300 @ 170-270
0 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
0 15-70 ® 250-400 @ 300-1000
N15 [ mis
£z=0,05-0,3
IAce.roy
Aleaciones ~ 2'eaciones Fundicion -
alTianio  "eSStentes Gris Aluminio
temperaturas
HB215-500  HB 200-400 = HB 175-225 HB <160
<1000N/mm  <1200N/mm ~ <800N/mm <
0 40-60 o 15-60 @ 160-200 @ 300-1000

® 100-200 © 40-60

[~ vz

w9

06 = Tornillo SSK-06 M2,5x4,5 Torx TN-8. 09 = Tornillo SSK-09 M4x7,5 Torx TN-15. 12 = Tornillo SSK-12 M4x9,5 Torx TN-15.
Tornillo sin FF SSK-08 M3,5x8,5 Torx TN-15.
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