TABLA DE APLICACIONES

GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE

CUTTING
epyc/
EXPERTS

Ref./ Réf. / Ref. 1175 1176 1177 1178 1184 1182 1120 1109
Prof./ Prof./Depth 3xd 3xd 5xd 8xd 12xd 1Xd 2xd 4xd
Punta/Poin/Point 140° 140° 140° 140° 140° 120° 118° 118°
Vc x 1.000 Refrig./Réfrig./Cooling No Si Si Si Si No No No
rp.m=——+
TEX¢ Mat.
Rec./Rev./Coat. TIN
DIN 6537 6537 6537 6537 - - 6539 338
Gama/Gamme/Range 3-20 3-20 3-20 3-16 3-16 M3-M12 2-13 2-10,20
Pag. 24 25 26 27 27 28 29 30
[ Avance/Feed (mm/rpm) Vc (m/min)
5
0 0 0 0 0 . .
80-110 90-120 90-120 90-120 70-90 40-70 40-70
L[] L] L] L] L[] L] L]
40-80 50-90 50-90 50-90 40-80 30-60 30-60
[ ] L] L] ° [ ] L] L]
35-75 40-85 40-85 40-85 35-55 25-50 25-50
[ ] L] L] L] [ ] L] L]
30-50 35-55 35-55 35-55 30-50 20-40 20-40
[ ] L[] L] L] [ ] 0 0
25-40 30-45 30-45 30-45 25-40 15-25 15-25
[ ] L] L] L] [ ] 0 o]
004008 | 008016 | 012-026 | 0,15-032 | 018-0,40 - DS O S - 035 .
L] L] L] L] L] 0 0]
004008 | 008016 | 012-026 | 015-032 | 018-0,40 s OEE OE Py . R TS
0 0 0
0,03-0,06 0,06-0,12 0,08-0,20 | 0,10-0,25 0,12-0,30 35.55 35.55 35.55
o} 0 o]
0,03-0,06 0,06-0,12 0,08-0,20 | 0,10-0,25 0,12-0,30 3045 3045 3045
° ) . ° ° . .
100-130 120-150 120-150 120-150 90-120 50-70 50-70
o] 0 0 o] o]
60-80 70-90 70-90 70-30 60-80
L[] L] L] o [ ] L] L]
80-110 90-120 90-120 90-120 70-90 40-50 40-50
o] o} 0 o] o]
70-90 80-110 80-110 80-110 60-80
L] L] L] o L[]
40-60 50-70 50-70 50-70 30-50
[ ] L]
100-140 100-140
L[] L]
70-100 70-100
L] L]
60-80 60-80
L] L]
40-70 40-70
L] L]
40-70 40-70
. °
30-60 30-60
L] o
25-50 25-50
L] L]
30-60 30-60
L] L]
40-70 40-70
o] L[] L] L] [ ] 0 o]
S1.1 i 0,03-0-05 | 005-0,08 | 008012 | 012-016 | 016020 s 5530 2530 5530 20-25 1045 G5
i
0 0 0 0
S1.2 0,03-0-05 | 0,05-008 | 0,08-012 | 0,12-0,16 0,16-0,20 2025 2025 5025 1520
004008 | 008016 | 012-026 | 0,15-032 | 018-0,40 3 Y g g o °
S2l 04-0, 08-0, 12:0, 150, 180, 35-75 40-85 40-85 40-85 15-25 1525
. o] L[] L] L] 0 0o
S.2.2 Ti 0,03-0-05 | 0,05-008 | 0,08-012 | 0,12-0,16 0,16-0,20 2535 30-40 3040 30-40 1015 10415
0 ° . .
S.2.3 003-0-05 | 005-008 | 008-012 | 012-016 | 0,16-0,20 o 5530 55030 2530
(0] L] L] L] L]
H1 50 HRC | 0,03-006 | 0,06-0,12 | 0,08-020 | 0,10-0,25 0,12-0,30 2535 30-40 3040 3040 2530
o] [ ] L] L] [ ]
H2 | 55HRC | 001-004 | 004008 | 006-0,10 | 008-012 | 010018 1555 20.35 2035 5035 15095
0 0 0 .
H.3 60 HRC | 0,01-004 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 0,10-0,18 15.25 15.25 15.25 10-15
@ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative
Aceros Aceros Inox Fundicion Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
Aciers M Aciers Inox Fonte Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages Materiels Durs
Steels Stainless Steels Cast Iron Non Ferrous metals Titanium and Superalloys Hard materials
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CUTTING
Hepyc
TABLA DE APLICACIONES EXPERTS
I
GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE v
Ref./ Réf. / Ref. 1101 1101/1 1104 1104/9 1501 1158 1158/9 1108 1103 1105 1105/9 1161
DIN 338 338 338 ANSI 338 338 338 338 338 338 338 338
Punta/Poin/Point 118° 118° 118° 118° 118° 118° 118° 118° 118° 135° 135° 135°
Ve x 1.000 Ejec./Exéc./Exec. N N N N N NSP NSP NSP N NSP NSP NSP
rp.m=———" Hel./Hél./Spiral 30° 30°-LH 30° 30° 30° 30° 30° 30° 18° 30° 30° 30°
TEX¢ Mat.
Rec./Rev./Coat. TIN
Prof./ Prof./Depth 5xD 5xD 3xD 3xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD
Gama/Gamme/Range 0,20-20 2-12 10-30 [17/32-1"1/8| 3-10 1-20 1/16-1/2 1-13 1-13 0,50-20 | 1/16-1/2 2-13
Pag. 31 33 33 34 34 35 36 37 38 39 40 41
[ Avance/Feed (mm/rpm) Vc (m/min)
. . . ° ° ° ° . 0 0 0
25-35 25-35 25-35 25-35 25-35 25-35 25-35 35-45 25-35 25-35 35-50
° ° ° . . ° ° ° ° ° °
15-30 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30 20-40 15-30 15-30 25-45
. ° ° °
15-30 12-20 12-20 18-30
. . .
6-16 6-16 10-25
0 o
0,02-0,04 | 0,05-009 | 018-021 | 0,20-0,28 | 0,25-0,33 1014 1520
0 0
0,01-0,03 | 0,05-0,07 | 0,14-018 | 0,20-0,24 | 0,22-0,28 812 1218
° ° ° ° ° ° ° ° ° °
25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 35-40 25-30 38-45
° ° ° ° ° ° ° ° ° °
12-16 12-16 12-16 12-16 12-16 12-16 12-16 15-20 12-16 18-25
0
75-90
0 0 0 o 0 0 0 0 0 0
50-60 50-60 50-60 50-60 50-60 50-60 50-60 65-75 50-60 70-80
°
40-60
5}
25-60
° ° ° . ° ° ° ° ° .
30-60 30-60 30-60 30-60 30-60 30-60 30-60 40-70 30-60 45-80
0 0 0 o 0 0 0 0 0
20-25 20-25 20-25 30-35 20-25 20-25 20-25 20-25 30-35
0
15-20
S1.1 0,01-0,03 | 0,03-0,05 | 0,06-0,10 | 0,10-0,14 | 0,16-0,20
Ni
S1.2 0,01-0,03 | 0,03-005 | 0,06-0,10 | 0,10-0,14 | 0,16-0,20
S21 0,01-0,03 | 0,04-0,06 | 0,08-0,10 | 0,10-0,14 | 0,16-0,20
S.2.2 Ti 0,01-0,03 | 0,03-005 | 0,06-0,10 | 0,10-0,14 | 0,16-0,20
S.23 0,01-0,03 | 0,03-0,05 | 0,06-0,10 | 0,10-0,14 | 0,16-0,20
H1 50 HRC | 0,02-0,03 | 0,05-0,07 | 0,09-0,13 | 0,14-0,18 | 0,18-0,22
H.2 | 55HRC
H3 | 60 HRC
@ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative
Aceros Inox Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
1 6 Aciers Inox Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H Materiels Durs

Aceros
Aciers M
Steels

Stainless Steels

Fundicion
Fonte
Cast Iron

Non Ferrous metals

Titanium and Superalloys

Hard materials




CUTTING
epyc/
EXPERTS

) I |
‘ , |
)
| )
) j ’
)
1107 1107/9 1106 1162 1159 1160 1110 1112 1113 1114 1164 1115 1165 1116 1117 1118 1166 1167
338 ANSI 338 338 338 338 338 340 340 340 340 1869 1869 1897 1897 1897 1897
135° 135° 135° 135° 135° 135° 135° 118° 118° 135° 135° 135° 118° 135° 118° 118° 135° 135° 135°
NSP NSP w W W TS TS N N NSP TS TS N TS N N NSP TS TS
30° 30° 35° 35° 35° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
5xD 3xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 5xD 10xD 10xD 10xD 10xD 15-30xD | 15-30xD 3xD 3xD 3xD 3xD 3xD
10-20 (17/32-13/16| 1-13 113 1-13 2-13 2-13 1,50-20 1-20 2-13 2-13 2-13 2-13 2-12 1-20 2-8 2-13 2-16 2-16
41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 56 57 58
Vc (m/min)
0 0 . . 0 ° . . o
25-35 25-35 35-40 25-35 25-35 25-35 25-35 25-35 25-35
. . . . . . . . . . . . . . . ° °
15-30 15-30 30-35 15-30 25-45 25-45 15-30 15-30 15-30 25-45 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30 15-30 25-45
. ° . ° ° . . ° ° ° ° °
12-20 12-20 12-20 18-30 18-30 12-20 12-20 18-30 12-20 12-20 12-20 18-30
. . . ° ° . . ° ° ° °
6-16 6-16 6-16 10-25 10-25 6-16 6-16 10-25 6-16 6-16 10-25
0
6-9
0 0 ° ° ° 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10-14 10-14 10-14 10-14 15-20 10-14 15-20 10-14 10-14 15-20 10-14 10-14 10-14 15-20
0 0 ° ° ° 0 0 o 0 0 0 0 0 0
8-12 8-12 8-12 8-12 12-18 8-12 12-18 8-12 8-12 12-18 8-12 8-12 8-12 12-18
. ° ° . ° . ° °
25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30
. . ° . . . . .
12-16 12-16 12-16 12-16 12-16 12-16 12-16 12-16
.
15-20
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
60-80 60-80 | 85-100 | 60-80 | 85-100 60-80 | 85-100 60-80 60-80 | 85-100
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
50-60 50-60 50-60 50-60 75-90 50-60 75-90 50-60 50-60 50-60 75-90 50-60 50-60 50-60 50-60 50-60 50-60 75-90
° ° . ° °
30-40 30-40 45-60 30-40 45-60 30-40 45-60 30-40
. . 0 0 ° ° ° . . .
30-60 30-60 50-70 50-70 30-60 30-60 30-60 30-60 30-60 30-60
0 0 0 . . . . ° ° °
50-70 50-70 75-95 50-70 70-90 50-70 70-90 50-70 50-70 70-90
o 0 0 0 0 0 0 0 0
20-25 | 20-25 30-35 | 20-25 | 2025 20-25 20-25 | 20-25 | 20-25
° . .
8-10 8-10 12-15

® Optima / Optimun O Alternativo / Alternative

Aceros Aceros Inox Fundicion Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
Aciers M Aciers Inox Fonte Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H Materiels Durs 1 7

Steels Stainless Steels Cast Iron Non Ferrous metals Titanium and Superalloys Hard materials




TABLA DE APLICACIONES Mepyc /s
GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE

Ref./ Réf. / Ref. 1121 1121/9 1122 1123 1181 1125 1126 1139
DIN 345 345 345 345 341 1870 343
Punta/Poin/Point 118° 118° 135° 118° 128° 118° 118° 120°
Vc x 1.000 Ejec./Exéc./Exec. N N NSP N N N N N
r.p.m.= —Tl:x¢ Hel./Hél./Spiral 30° 30° 30° 30° 15° 30° 30° 30°
Mat.
Rec./Rev./Coat.
Prof./ Prof./Depth 5xD 5xD 5xD 5xD 3xD 8xD 10-15xD 5xD
Gama/Gamme/Range 5-80 1/2-2" 10-40 10-30 10-50 5-40 8-50 10-40
Pag. 59 61 62 63 64 65 66 67
[ Avance/Feed (mm/rpm) Vc (m/min)
LJ L] L) LJ L) L)
25-35 25-35 25-35 25-35 25-35 25-35
L] L] L] L] L] L[] L]
15-30 15-30 15-30 25-45 15-30 15-30 15-30
(0] 0
12-20 18-30
0] 0] 0
6-16 10-25 8-10
(0] (0]
6-9 6-8
o] o]
0,02-0,04 | 0,05-009 | 018-021 0,20-0,28 0,25-0,33 812 812
(0] 0
0,01-0,03 0,05-0,07 | 014-0,18 0,20-0,24 0,22-0,28 1014 1014
LJ L] L] L] L) LJ
25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30
(0]
30-40
L] (] L) L] L) L)
12-16 12-16 12-16 12-16 12-16 12-16
0
15-20
0 o] o] o] o] o}
50-60 50-60 50-60 50-60 50-60 50-60
0 o] o] o] o] o}
30-60 30-60 30-60 30-60 30-60 30-60
0 o] o] o} o] o] o}
20-25 20-25 20-25 30-35 20-25 20-25 20-25
(0]
15-20
S11 0,01-0,03 | 0,03-0,05 | 0,06-0,10 | 0,10-0,14 0,16-0,20 5?7
Ni
S1.2 0,01-0,03 0,03-0,05 | 006-0,10 | 0,10-0,14 0,16-0,20 4?6
S.21 0,01-0,03 | 0,04-0,06 | 0,08-0,10 | 0,10-0,14 0,16-0,20
S.2.2 Ti 0,01-0,03 0,03-0,05 | 006-0,10 | 0,10-0,14 0,16-0,20
S.23 0,01-0,03 | 0,03-0,05 | 0,06-010 | 0,10-0,14 0,16-0,20
H.1 50 HRC | 0,02-0,03 0,05-0,07 | 0,09-0,13 | 0,14-018 0,18-0,22 4?6
H.2 55 HRC
H.3 60 HRC

@ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative

Aceros Aceros Inox Fundicion Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
Aciers M Aciers Inox Fonte Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H Materiels Durs

Steels Stainless Steels Cast Iron Non Ferrous metals Titanium and Superalloys Hard materials



CUTTING
epyc/
EXPERTS
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TABLA DE APLICACIONES
GUIDE D'APPLICATION / APPLICATION GUIDE

CUTTING
epyc/
EXPERTS

| K@ Ak 1
Ref./ Réf. / Ref. 1127 1128 1129 1130 1152 1153 1191 1192 1132 1188
DIN 8376 8374 8377 8375 8378 8379 333 333
Punta/Poin/Point 180° 90° 180° 90° 90° 90° 90° 90° 60° 60°
Ve x 1.000 G/ e » [ 4
rp.m=—"">"—"—"" el./Hél./Spiral
@ o S S o s [ESNSN
Rec./Rev./Coat. TiN
Prof./ Prof./Depth
Gama/Gamme/Range M3-M10 | M3-M10 | M8-M20 | M5-M10 | M3-M12 | M8-M20 | M3-M12 | M4-M10 | 1-12,5 112
Pag. 68 68 69 69 70 70 71 71 72 72
[ Avance/Feed (mm/rpm) HSS/HSSCo - HM=x2 Ve (m/min)
Mat.
. . . . . . . . . .
20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 35-40
L] L] L] L] o L] L] L] L] o
1520 | 1520 | 15-20 | 1520 | 15-20 | 15-20 | 20-25 20-25 | 20-25 30-35
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L[]
8-10 8-10 8-10 8-10 8-10 8-10 12-18 | 1218 812 12-16
0 0
4-8 4-8
L] L]
0,02-0,04 | 0,05-0,09 | 018-0,21 | 0,20-0,28 | 0,25-0,33 4-10 4-10
L] L]
0,01-0,03 | 0,05-007 | 0,14-018 | 0,20-0,24 | 0,22-0,28 4-10 410
0,03-0,04 | 0,04-006 | 0,08-010 | 0,12-0,14 | 0,16-0,18
0,02-0,03 | 0,03-0,05 | 0,06-0,08 | 0,10-0,12 | 0,14-0,16
. . . . . . . . ° .
30-35 30-35 30-35 30-35 30-35 30-35 20-25 20-25 20-25 30-35
L[] L] L] L] L] L[] ° [ ]
30-35 30-35 30-35 30-35 30-35 30-35 20-25 30-35
L[] L] L] L] L] LJ 0 (o] LJ L[]
25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 10-15 10-15 15-20 20-30
L[] L] L] L] L] L[] 0 0 L] L)
25-30 | 25-30 | 2530 | 25-30 | 25-30 2530 | 10-15 10-15 | 15-20 | 20-30
0 0 0 0 0 0
14-18 | 14-18 | 14-18 | 14-18 | 14-18 | 14-18
. .
50-80 50-80
L] L]
30-50 | 30-50
L] L] L] L] L[] L] L] L] L] L[]
20-25 20-25 20-25 20-25 | 20-25 20-25 1530 | 15-30 | 15-20 | 20-30
L] L]
25-35 25-35
[ ] L] L] L] [ ] [ ] L] L] L] [ ]
30-35 30-35 30-35 30-35 30-35 30-35 40-60 40-60 25-30 35-40
L] L] L] L] L[] L] L] L]
30-35 30-35 30-35 30-35 30-35 30-35 30-50 30-50
L] L]
60-90 | 60-90
0 0 0 0 0 0 . . o 0
15-20 15-20 15-20 15-20 15-20 20-25 35-70 35-70 10-15 10-15
L] L[]
12-24 12-24
S11 0,01-0,03 | 0,03-0,05 | 0,06-0,10 | 0,10-0,14 | 0,16-0,20 o 0
NI 4-6 4-6
S1.2 001-0,03 | 0,03-005 | 006010 | 0,10-014 | 0,16-0,20 25 >
L] L]
S2.1 001-0,03 | 0,04-006 | 008010 | 010-014 | 016-0,20 610 | 610
S.22.2 Ti 001-0,03 | 0,03-005 | 006010 | 0,10-014 | 0,16-0,20 A6 4%
S23 001-003 | 0,03-005 | 006-010 | 010-014 | 0,16-0,20 2& >E
H1 | 50HRC | 0,02-003 | 0,05-007 | 0,09-013 | 014-018 | 018-0,22
H2 | 55HRC
H3 | 60 HRC
@ Optima / Optimun O Alternativo / Alternative
Aceros Aceros Inox Fundicion Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
2 0 Aciers M Aciers Inox Fonte Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H Materiels Durs
Steels Cast Iron

Stainless Steels

Non Ferrous metals

Titanium and Superalloys

Hard materials



CUTTING
epyc/
EXPERTS

\" / / L
1193 1133 1135 1137 1138 1155 1189 1190 1179 1180 1185 1186 1119 5114 5115
333 333 333 333 CNC CNC CNC CNC CNC CNC CNC CNC 1897
60° 60° Radial 60° 90° 120° 90° 120° 90° 120° 90° 120° 118° 118° 118°
A A R B
30° 30°
TiN TiN TiN
1-6,30 15 1-12,5 1-6,30 3-20 3-20 3-20 3-20 6-12 6-12 6-12 6-12 6-10 6-10 6-8 6-8
73 73 74 74 75 75 76 76 77 77 78 78 79 79 80 80
Vc (m/min)
0] L] L[] L] L] L] L] [ ] L] L] (] [ ] (0] 0 LJ L]
55-60 20-30 20-30 20-30 20-30 20-30 35-40 35-40 60-80 60-80 | 80-100 | 80-100 | 25-30 35-40 20-25 25-35
(0] L] [ ] L] L] L] L] [ ] L[] L] L] L] (0] 0] LJ L]
45-60 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 30-35 30-35 55-70 55-70 70-90 70-90 20-25 30-35 10-15 15-20
L] L] [ ] L[] L] L] L] [ ] L[] L] L] L] [ ] L[]
40-55 812 8-12 8-12 8-12 812 12-16 12-16 40-55 40-55 55-75 55-75 12-18 16-20
L] L[] L] L] [ ] L[] L] L] L] [ ] L[]
25-30 6-10 6-10 10-14 10-14 35-45 35-45 50-60 50-60 6-10 8-14
L]
20-25
e 0 ° o ° 0 o} o] 0 o} 0
40-55 10-14 10-14 10-14 15-20 10-14 15-20 10-14 10-14 15-20 10-14
e o ° ° ° o o] o] o o] (o]
40-55 8-12 8-12 8-12 12-18 8-12 12-18 8-12 8-12 12-18 8-12
L]
25-30
L]
25-30
L] L] [ ] L[] L] L] L] [ ] L[] L] L] L]
40-55 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 30-35 30-35 60-80 60-80 252%100 80-100
L] L] L[] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
40-55 20-25 20-25 20-25 20-25 20-25 30-35 30-35 60-80 60-80 | 80-100 | 80-100
L] L] o L] L] L] L] o L] L] L] L]
35-45 15-20 15-20 15-20 15-20 15-20 20-25 20-25 40-60 40-60 55-80 55-80
L] L] L[] L[] L] L] L] L[] L] L] L] L]
35-45 15-20 15-20 15-20 15-20 15-20 20-25 20-25 40-60 40-60 55-80 55-80
L]
20-25
L] L] L] L] L]
110-130 120-160 | 120-160 | 160-200 | 160-200
L] L[] L] L] L]
100-110 100-130 | 100-130 | 140-180 | 140-180
e L] [ ] [ ] L] L] L] [ ] L[] L] L] L] L] L]
80-100 | 15-20 15-20 15-20 15-20 15-20 20-25 20-25 70-90 70-90 |100-120 | 100-120 15-20 20-25
0 o] 0 0 o]
40-55 60-80 60-80 | 80-100 | 80-100
L] L] [ ] [ ] L] L] L] [ ] L[] L] L] L]
55-65 25-30 25-30 25-30 25-30 25-30 35-40 35-40 |100-120 | 100-120 | 140-160 | 140-160
L] [ ] L[] L] L)
45-55 80-100 | 80-100 |110-140|110-140
0
25-30
L]
100-110
L o] o] o] L L L o o] 0 0 o] L] L]
150-200 | 10-15 10-15 10-15 25-30 25-30 35-40 35-40 50-70 50-70 50-70 50-70 25-30 35-40
L]
70-100
L]
20-30
L] L] L] L] o L] L] L] L]
25-30 10-12 10-12 12-16 12-16 20-30 20-30 25-35 25-35
0
25-25
0
15-20
L]
15-20
L]
10-15
0
4-6

® Optima / Optimun O Alternativo / Alternative

Aceros Aceros Inox Fundicion Metales no ferrosos Titanio y Superaleaciones Materiales Duros
Aciers M Aciers Inox Fonte Métal non Ferraux S Titanium et Supealliages H Materiels Durs 2 1

Steels Stainless Steels Cast Iron Non Ferrous metals Titanium and Superalloys Hard materials




