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PERFIL DE LA EMPRESA

DIXI POLYTOOL S.A.

DIXI Polytool S.A., creador de herramientas de corte de precision en metal duro monobloque, diamante,
herramientas de forma y escariadores de precision, se instald en Le Locle (Suiza) a partir de 1946.

La puesta en marcha de un proyecto Lean y las adecuadas inversiones en medios productivos han reforzado

los esfuerzos de los 250 colaboradores.

Consciente de garantizar la calidad de sus productos, preservando el medio ambiente, DIXI Polytool S.A.
ha implementado un sistema de gestion certificado conforme a las normas IS0 9001 et ISO 14001.

ACTITUD ECOLOGICAMENTE RESPONSABLE
Desde hace ya varios afios, DIXI Polytool S.A. se ha comprometido a no utilizar mas que papel reciclado al 100%
y tintas para la impresion que esté constituida exclusivamente de colorantes naturales.

Precursor igualmente en este &mbito, DIXI Polytool S.A. consume exclusivamente energia verde para
las necesidades de edificios e instalaciones productivas.

Nuestro compromiso con el desarrollo sostenible ...
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SELECCION DE BROCAS

BROCAS DE CENTRAR Y PUNTEAR

BROCAS CANON HELICOIDALES Z =1

BROCAS HELICOIDALES CILINDRICAS

BROCAS HELICOIDALES MANGO REFORZADO

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES

CON AGUJEROS DE LUBRIFICACION

BROCAS HELICOIDALES PARA ACEROS TEMPLADOS > 45 HRC

BROCAS HELICOIDALES Z =3

BROCAS PARA COMPUESTOS / KEVLAR®

BROCAS HELICOIDALES ESCALONADAS BAJO DEMANDA

GEOMETRIA E INFORMACIONES

CONDICIONES DE CORTE



SELECCION DE BROCAS = articulos en stock
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SELECCION DE BROCAS = articulos en stock

* para materiales no ferrosos
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BR()CAS HELICOIDALES agina g = o = = 2
CILINDRICAS Z =2 O [ | [ | [ |
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00.40 - 92.00 2 26 4-15x0
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00.50 - 93.00 2 50 12x0
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O bueno @ excelente
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SELECCION DE BROCAS

= articulos en stock
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BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES Z=2 O | |
DIXI 1149 e
01.00 - §14.00 3 @
3-4x0
DIXI 1147
0.50 - #6.00 35 6.5x@
BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES
CON AGUJEROS DE LUBRIFICACION Z =2
DIN
DIXI 1145-HH 57 6537L
00.70 - 14.00
5-7x0
DIXI 1146-HH
[0.80 - 310.00 59 10x@
BROCAS HELICOIDALES PARA ACEROS
TEMPLADOS > 45 HRC
DIXI 1280
00.25 - 012,00 61 3-7x0
BROCAS HELICOIDALES Z =3
DIXI 1151
1.00 - §14.00 63 3-8x0
DIXI 1152
00.15 - 02.90 65 | 6-10x0
BROCAS PARA COMPUESTOSI/ KEVLAR®
DIXI 1290 67 N

02.50 - 312.00
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SELECCION DE BROCAS = articulos en stock
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DIXI 1101 60° Z=2 Q

BROCAS DE CENTRAR P74 P73 D, =315

* Brocas de centrar, fabricadas segin la norma DIN 333A,
herramientas para hacer agujeros de contrapunto.

O bueno @ excelente
m x|

Acero alta aleacion Acero inox. Acero inox. Fundici Fundicit Fundici
y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

Acero no aleado Acero baja aleacion

‘10‘11‘12 ‘I3‘14.1‘142‘14.3‘14‘4‘15‘18‘17 18‘19 20‘

Cl e s | o] s e |e ]
© 0000000000000 00000O0O0O00
T Ty

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleacitn Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [[itaniofaleaciones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio
21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 24 ‘ 25 ‘ 26 ‘ 21 ‘ 28 ‘ - ‘ - ‘ 29 ‘ 30 31 ‘ 32 ‘ 33-35 ‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘

‘ !
© 0000000000000 OO |

D, L, D, L CARBURO
080 O 1.30 o1 3.15 3150 = 37253
1.00 %" 1.60 -02 3.15 31.50 = 37254
125 *" 1.90 02 3.15 3150 = 37255
160 2.40 2 4.00 3550 = 37256
200 9 2.90 2 5.00 40.00 = 29156
250 0 360 02 6.30 4500 = 37257
3.15 0 440 -03 8.00 50.00 « 24756

400 *0°® 5.60 04 10.00 56.00 = 32950

o



DIXI 1106 90° Z=2 Q

BROCAS PARA PUNTEAR NC P74 P73

¢ Brocas para puntear a 90°, para el taladrado general.
Angulacion a 45° posible. A utilizar s6lo en la punta.

e Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Obueno @ excelente
m |
e Aeer i s Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicié Fundici6
y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
1 ‘ 2 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 9 ‘ 10 ‘ " ‘ 12 ‘ 13 ‘ 141 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14A4‘ 15 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20 ‘
© 00000000000 000000O0O0O0O0O0

Aleacion  Aleacion Cu Oro,

cior Grafito  Plastco Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Lo
de titanio

21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28‘-‘-‘29‘30 ‘32‘33-35‘36‘37‘38‘39‘40‘41‘

‘31
©000000000000O0OCOO |

D, s L, D, L CARBURO  TiAIN
1.00 3 3 38 956799 957230
1,50 5 3 38 956800 957231
2.00 5 3 38 956801 957232
D, L, L CARBURO TIAIN
1.00 3 32 953781 953780
1.50 5 32 953778 953779
2.00 5 32 47101 62892
3.00 9 38 43231 34090
4.00 10 50 36911 61280
5.00 13 50 47716 63736
*6.00 13 57 42788 63757
* 800 27 63 42789 63758
*10.00 30 72 43233 61561
12.00 35 83 43064 41463
*16.00 46 92 43234 63759
* 20,00 52 104 43235 63760

* afilado logaritmico



DIXI 1106 | 90° Z=2 Q

BROCAS PARA PUNTEAR NC P74 P73
A IZQUIERDA

¢ Brocas para puntear a 90°, para el taladrado general.
Angulacion a 45° posible.

¢ Sélo se puede utilizar en la punta.

O bueno @ excelente
M |

. - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. i Fundici Fundici Fundici
Acero no aleado Acero baja aleacion 7T ol ap—— (DUPLEX /PH) ¥ oris Inodular 'rnaleahle
1 ‘ 2 3 4 ‘ 5 6 7 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ n ‘ 12 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 20 ‘

@\@\@\@\@\@\@\@\@\O\O\O\O\©\@\@\@\@\@\@\@\@\ |
I T T e T

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleacitn Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [[itaniofaleaciones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio
21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 24 ‘ 26 21 ‘ 28 ‘ = ‘ = ‘ 29 ‘ ‘ ‘ 33-35 ‘ 36 ‘ 317 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘

©O 0 0 O \@\@\ 00 0 O \@\O\ coo

D, L, L CARBURO
4 10 50 47714
5 13 50 47715

6 13 57 48813



DIXI 1107 120° Z=2 Q

BROCAS PARA PUNTEAR NC P74 P73

* Brocas para puntear a 120°, para el taladrado general.

 Sélo se puede utilizar en la punta.

O bueno @ excelente
M |

Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. Fundici6 Fundicié Fundicio
y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

Acero no aleado Acero baja aleacion

‘2‘3‘4‘ ‘ ‘7‘8 ‘10‘11‘12‘13‘141‘142‘143‘144‘15

© 000 0O \@\@\@\O\O\O\O\©\@\@\@\@\@\@\@\@\@\

- Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido %Ieacmn Aleacién Cu Oro, Grafito  Plastco Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura

15‘17‘18‘19‘20‘

u+Pb dificil Plata de titanio

2]‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28 ‘29‘30‘31‘32‘3335‘36‘37‘38‘35‘40‘41‘

©0000O0O0OO \@\@\@\O\ coo

D, L, L CARBURO
1 38 985118
2 38 985120
3 38 43236
4 10 50 36914
* 6 13 57 43238
* g 27 63 43239
* 10 30 72 43240
* 12 35 83 43241
* 16 46 92 43242
* 20 52 104 43243

* afilado logaritmico



DIXI 1108 90° =2

BROCAS PARA PUNTEAR P74 P73

MANGO REFORZADO

* Brocas para puntear a 90°. Herramientas desarrolladas para
la preparacion del engaste.

¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
50 M L x
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion L F F
materiales J y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 141 142 143 144 15 16 17 18 19 20

maatios, O O © O © © © 00O OO0 0000000000 O0

Descnpclon Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleation Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [izbiogieaciones Acero templado Fundicion dura
materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

reiios O O O O O O O O O O O O O O O O O

Dm3 L1 Dhs L CARBURO TiAIN D”16 L1 Dh5 L CARBURO TIAIN
0.50 1.00 3 38 983702 1.42 2.00 3 38 956741 956742
0.60 1.00 3 38 964801 1.45 2.00 3 38 956743 956744
0.65 1.00 3 38 964800 1.47 2.00 3 38 956745 956746
0.70 1.00 3 38 964799 1.50 2.00 3 38 956747 956748
0.75 1.00 3 38 964798 1.52 3.00 3 38 956749 956750
0.80 1.50 3 38 956678 956679 1.55 3.00 3 38 956751 956752
0.82 1.50 3 38 956681 956682 1.57 3.00 3 38 956753 956754
0.85 150 3 38 956684 956685 1.60 3.00 3 38 956755 956756
0.90 150 3 38 956691 956693 1.65 3.00 3 38 956759 956760
0.92 150 3 38 956695 956696 167 3.00 3 38 3956761 956762
0.95 150 3 38 956697 956703 1.70 3.00 3 38 956763 956764
0.97 1.50 3 38 956704 956706 1.72 3.00 3 38 956765 956766
1.00 150 3 38 956708 956707 1.75 3.00 3 38 956767 956768
1.02 2.00 3 38 956709 956710 1.77 3.00 3 38 956769 956770
1.05 2.00 3 38 956711 956712 1.80 3.00 3 38 956771 356772
1.07 2.00 8 38 956713 956714 1.82 3.00 3 38 956773 956774
1.10 2,00 3 38 956715 956716 1.85 3.00 3 38 956775 956776
112 2.00 3 38 956717 956718 1.87 3.00 3 38 956777 956778
115 2.00 3 38 956719 956720 1.90 3.00 3 38 956779 956780
117 200 3 38 956721 956722 1.92 3.00 3 38 956781 956782
1.20 2,00 3 38 956723 956724 1.95 3.00 3 38 956783 956784
122 2.00 3 38 956725 956726 197 3.00 3 38 956785  [1956786
1.25 2.00 3 38 956727 956728 2.00 3.00 3 38 956803 956804
1.27 2.00 3 38 956729 956730 2.10 3.00 3 38 956812 956813
1.30 2.00 3 38 956731 956732 2.20 3.00 3 38 956820 956821
132 200 3 38 956733 956734 2.30 3.00 3 38 956828 956830
1.35 2.00 3 38 956735 956736 240 300 3 38 96837 [ERSOSENE
137 2.00 3 33 956737 956738 2.50 3.00 3 38 956845 956846
1.40 2.00 3 38 956739 956740



BROCAS PARA PUNTEAR

DIX1 1109 120°

=2 ®

P74 P73
* Brocas para puntear a 120°, para hacer agujeros piloto sobre
superficies inclinadas y/o cilindricas.
 Elrecubrimiento DICUT mejora la vida Gtil en los materiale
ferrosos.
O bueno @ excelente
Descripcion q R Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicié Fundicio
materiales Acero no aleado Acero baja aleacign y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 & 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
reneisios Q O O O O O O O O O O O O O © O O O O O O O 0

Descripcion
materiales

Recomendaciones

1S0

VDI 3323

Aleacion alu forjado

22

Aleacion alu fundido

23

24

Aleacion  Aleacién Cu Oro,

cior Grafito  Plastco Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata

de titanio

25 26 21 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 M

©O OO0 OO0 0O 0o o0 O O OO O O O 0

Dipore L D, L CARBURO DICUT Diyome L D, L CARBURO DICUT
050 100 150 30 6674 67354 180 350 200 32 931831 981845
0.55 1.00 1.50 30 62675 67355 1.85 3.50 2.00 32 981832 981847
0.60 1.20 1.50 30 62676 67356 1.90 3.50 2.00 32 981833 981848
0.65 1.20 1.50 30 62677 67357 1.95 3.50 2.00 32 981834 981849
0.70 1.50 1.50 30 62678 67358 2.00 4.00 2.50 32 981317 981325
0.75 1.50 1.50 30 62679 67359 2.10 4.00 2.50 32 981835 981850
0.80 2.00 1.50 30 52126 60989 2.20 4.00 2.50 32 981836 981852
0.85 2.00 1.50 30 52127 67360 2.30 4.00 2.50 32 981837 981853
0.90 2.00 1.50 30 52128 60990 240 4.00 2.50 32 981838 981854
0.95 2.00 1.50 30 52129 67361 2.50 4.00 2.50 32 981320 981327
100 200 150 30 52130 60991
1.05 2.00 1.50 30 52131 67362
1.10 2.00 1.50 30 52132 60992
1.15 240 1.50 30 52133 62487
1.20 240 1.50 30 52134 60993
1.25 240 1.50 30 52135 67363
1.30 240 1.50 30 52136 60994
1.35 2.40 1.50 30 52137 67364
1.40 240 1.50 30 52138 63485
1.45 240 1.50 30 52139 67365
150 300 200 32 981825 981839
1.55 3.00 2.00 32 981826 981840
160 300 200 32 981827 981841
1.65 3.00 2.00 32 981828 981842
1.70 3.00 2.00 32 981829 981843
175 350 200 32 981830 981844



DIXI 1110 120° Z=2 Q

BROCAS PARA PUNTEAR Y CHAFLANAR b P73

* Brocas para puntear a 90°. Herramientas desarrolladas para
la preparacion del engaste.

* Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.

O bueno @ excelente
m x|

Acero alta aleacion Acero inox. Acero inox. Fundicié Fundicié Fundicio
y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

Acero no aleado Acero baja aleacion
‘10 ‘ n ‘ 12 ‘ 13 ‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘ 15 ‘ 16‘17 ‘ 18‘19‘20‘

B

_ 5 | s 8 | 9

s © O © O © © 0 00 OO0 O0OO0OO0O00O0O0O0O0O0O0 0
o I e e T
B
owims
i

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido léleaclun Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado

u+Pb dificil Plata de titanio Fundicién dura

D, grom L, D, L CARBURO  TAIN
0.80 200 3 38 60268 64055
0.85 2.00 3 38 60269 67239
0.90 200 3 38 60270 64000
0.95 200 3 38 60271 67240
1.00 200 3 38 60272 64056
1.05 2.00 3 38 60273 67241
1.10 2.00 3 38 60274 63523
1.15 240 3 38 60275 67242
1.20 240 3 38 60276 64001
1.25 240 3 38 60277 67243
1.30 240 3 38 60278 67244
1.35 240 3 38 60279 67245
140 240 3 38 60280 64002
1.45 240 3 38 60281 67246



DIXI 1111 Z=1 @

BROCAS CANON HELICOIDALES P74 P73

* Brocas cafon helicoidales. Herramientas desarrolladas para
obtener agujeros de alta precision en materiales con buena
maquinabilidad.

e D1 +/- 1 pm bajo pedido. Otros didmetros hasta 85.99 mm

bajo pedido.
O bueno @ excelente
m ]
Descripcion q R Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicié Fundicio
materiales Acero no aleado Acero baja aleacion eI, o (T (DUPLEX /PH) puia rnudular Fundicion
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones @ © © @ ©

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro,

JesCrPEION  Aleacion alu forjado  Aleacion alufundido {3 ey w0 Grafio Plastico Madera  Aleacionrefractaria 1o 3€ACI0NES  pcergtemplado  Fundicion dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomendaciones @ @ O O O @ @ @ @

D o000 L, Dys L CARBURO D o000 L, Dys L CARBURO
0.10 0.70 1.00 30 955371 0.95 7.10 1.50 30 955391
0.15 1.00 1.00 30 955374 1.00 9.00 1.50 30 955392
0.20 1.00 1.00 30 955375 1.05 9.00 1.50 30 955393
0.25 1.00 1.00 30 955377 1.10 9.00 1.50 30 955394
0.30 1.50 1.00 30 955378 1.15 9.00 1.50 30 955395
0.35 1.50 1.00 30 955379 1.20 10.00 1.50 30 955396
0.40 2.00 1.00 30 955380 1.30 10.00 1.50 30 965839
0.45 3.60 1.00 30 955381 1.40 11.20 1.50 30 965840
0.50 4.00 1.00 30 955382 1.45 11.20 1.50 30 965841
0.55 450 1.00 30 955383 1.50 12.00 2.00 38 961881
0.60 4.50 1.00 30 955384 1.60 12.00 2.00 38 965842
0.65 5.00 1.00 30 955385 1.65 12.00 2.00 38 965843
0.70 5.60 1.00 30 955386 1.70 12.00 2.00 38 961882
0.75 5.60 1.00 30 955387 1.75 12.00 2.00 38 965844
0.80 6.30 1.50 30 955388 1.80 12.00 2.00 38 961883
0.85 6.30 1.50 30 955389 2.00 12.00 2.50 43 959038

0.90 7.10 1.50 30 955390



DIXI 1126 Z=2 Q

BROCAS HELICOIDALES P76 P73 D,=31

* Brocas helicoidales cilindricas serie larga, segiin norma
DIN 338, desarrolladas para el taladrado en general.

¢ Elrecubrimiento DICUT mejora la vida dtil en los materiales

ferrosos.
Obueno @ excelente
Descripcion Ao im ke Acero baja aleacién Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. austenitico e Fundicié Fundicié
o y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s QO O O O O O O O OO O OO0 0000600 O0O0
...~ | s | i |

Descripcion — pjo;cign alu forjado Aleacion alu fundido Aleacion  Aleacion Cu Oro, Titanio, aleaciones 5o, templado

materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio IROEm Gl

Grafito  Pldstico Madera Aleacion refractaria

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O OO0 O O OO0 O O O O o O

D, L, L CARBURO  DICUT D, L, L CARBURO  DICUT
1.00 12 34 40244 53697 3.90 43 75 43676 53742
1.10 14 36 40656 53698 4.00 43 75 43497 53743

1.20 16 38 40657 53699 4.10 43 75 41218 53744
1.30 16 38 40658 53700 4.20 43 75 41295 53745

1.40 18 40 40659 53701 4.30 47 80 41452 53746

1.50 18 40 40077 53702 4.40 47 80 42866 53747

1.60 20 43 40703 53703 450 47 80 40263 53748
1.70 20 43 38677 53704 460 47 80 41991 53749
1.80 22 46 41510 53705 470 47 80 34710 53750
1.90 22 46 41370 53706 4.80 52 86 40126 53751

2.00 24 49 41593 53707 4.90 52 86 42661 53752
2.10 24 49 40707 53708 5.00 52 86 40061 53753
2.20 27 53 40125 53709 5.10 52 86 42022 53754
2.30 27 53 43515 53710 5.20 52 86 40062 53755
240 30 57 45074 53711 5.30 52 86 40063 53756
2.50 30 57 40978 53712 5.40 57 93 40064 53757

2.60 30 57 40607 53713 5.50 57 93 40065 53758
270 33 61 41318 53714 5.60 57 93 41992 53759
2.80 33 61 41024 54284 5.70 57 93 43357 53760
2.90 33 61 40608 53715 5.80 57 93 40864 53761

3.00 33 61 40059 53716 5.90 57 93 40258 53762
3.10 36 65 40173 53717 6.00 57 93 39996 53763
3.20 36 65 41511 53718 6.10 63 101 40704 54264
3.30 36 65 40575 53736 6.20 63 101 40066 54267
3.40 39 70 41247 537317 6.30 63 101 40067 54283
3.50 39 70 41451 53738 6.40 63 101 40068 54287
3.60 39 70 40078 53739 6.50 63 101 40069 54290
3.70 39 70 40174 53740 6.60 63 101 40070 54293

3.80 43 75 40060 53741 6.70 63 101 40071 54304



DIXI 1126 Q

BROCAS HELICOIDALES P76 P73 D >3]
D\ L, L CARBURO  DICUT
6.80 69 109 40943 54306
6.90 69 109 41512 54309
7.00 69 109 40072 54312
7.50 69 109 40912 54315
1.70 75 17 53196 54318
7.80 75 17 45792 54321
8.00 75 117 40073 54324
8.50 75 17 40074 54811
9.00 81 125 40075 54778
9.50 81 125 41641 54781
10.00 87 133 40812 54784
10.20 87 133 40944 54787
10.50 87 133 34732 54790
11.00 94 142 40127 54793
11.50 94 142 40865 54795
12.00 101 151 41513 54798
12.50 101 151 41642 54801
13.00 101 151 40660 54804
13.50 108 160 40076 54807

14.00 108 160 4077 54810



DIXI 1130 Z=2 Q

BROCAS HELICOIDALES P76 P73 D,=31

¢ Brocas helicoidales cilindricas serie estandar, segin norma
DIN 6539, desarrolladas para el taladrado en general.

¢ Elrecubrimiento DICUT mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
50 M x|
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion L F F
materiales J y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable

VDI 3323 1

waaiios, O O © © © O O OO0 OO O0OO0O000000O0O0O0O0

Descnpclon Aleacion alu forjado Aleacién alu fundido Aemlon Aleacion Cu o, I qleaplones Acero templado
materiales Cu+Pb dificil Plata feltany

10 n 12 13

41 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

Grafito  Pldstico Madera Aleacion refractaria Fundicién dura

VDI 3323 21 22

i O O O O O O O O O O O O O O O O

2 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

D, L, L CARBURO  DICUT D, L, L CARBURO  DICUT
0.30 5 30 24828 953165 1.75 9 38 271 54505
0.35 5 30 37861 953167 1.80 9 38 272 54506
0.40 6 30 244 953169 185 9 38 3277 54507
0.45 6 30 245 953171 1.90 9 38 274 54509
050 6 30 246 54480 195 9 38 275 54508
0.55 6 30 247 54481 2.00 9 38 276 54510
0.60 6 30 248 54482 2.05 9 38 39575 54511
0.65 6 30 249 54483 2.10 9 38 39757 54512
0.70 6 30 250 54484 2.15 10 40 33192 54513
0.75 6 30 251 54485 2.20 10 40 39655 54514
0.80 1 30 252 54487 2.25 10 40 4562 54516
0.85 7 30 253 54486 2.30 10 40 43350 54529
0.90 7 30 254 54528 2.35 10 40 1756 54530
0.95 7 30 255 54488 240 " 43 42869 54531
1.00 7 30 256 54490 245 11 43 4563 54532
1.05 8 30 257 54491 2.50 1" 43 43351 54533
1.10 8 30 258 54492 2.55 " 43 41514 54534
1.15 8 30 259 54493 2.60 " 43 41874 54535
1.20 8 30 260 54494 2.65 1" 43 4564 54536
1.25 8 30 261 54495 2.70 12 46 42139 54539
130 8 20 262 54496 275 12 46 4565 54537
1.35 8 30 263 54497 2.80 12 46 42339 54538
1.40 8 30 264 54498 285 12 46 42522 54540
1.45 8 30 265 54499 2.90 12 46 41911 54541
1.50 8 30 266 54500 2.95 12 46 41501 54542
1.55 9 38 267 54501 3.00 12 46 41840 54543
1.60 9 38 268 54502 3.05 14 49 4607 54544
1.65 9 38 269 54503 3.10 14 49 41456 54545
1.70 9 38 270 54504 3.15 14 49 1751 54546



BROCAS HELICOIDALES

DIX1 1130

WO

Dis L, L CARBURO  DICUT
3.20 14 49 42023 54547
3.25 14 49 3356 54548
3.30 14 49 290 54549
3.35 14 49 4567 54550
3.40 15 52 42200 54551
3.45 15 52 4020 54552
3.50 15 52 41534 54553
3.55 15 52 4568 54554
3.60 15 52 41535 54556
3.65 15 52 42523 54557
3.70 15 52 43037 54558
3.75 15 52 4570 54560
3.80 17 55 4610 54562
3.85 17 55 4571 54563
3.90 17 55 4142 54565
3.95 17 55 42870 54567
4.00 17 55 42093 54568
4.05 17 55 4287 54569
4.10 17 55 42652 54570
4.15 17 55 15177 54571
4.20 17 55 42340 54572
4.25 17 55 39938 54573
4.30 18 58 301 54574
4.35 18 58 39939 54575
4.40 18 58 29689 54576
4.45 18 58 4616 54577
4.50 18 58 303 54578
4.55 18 58 40790 54579
4.60 18 58 39013 54580
4.65 18 58 19790 54581
470 18 58 42170 54582
4.75 18 58 40791 54583
4.80 20 62 29756 54584
4.85 20 62 42524 54585
4.90 20 62 41914 54586
4.95 20 62 39997 54587
5.00 20 62 29758 54588
5.10 20 62 29759 54589
5.20 20 62 29760 54590
5.30 20 62 29761 54593
5.40 21 66 29693 54594
5.50 21 66 29694 54595
5.60 21 66 41594 54596

P76 P73 D, =31
D, L, L CARBURO  DICUT
5.70 21 66 45724 54597
5.80 21 66 316 54599
5.90 21 66 28594 54600
6.00 21 66 42173 54601
6.10 23 70 29762 54602
6.20 23 70 41457 54618
6.30 23 70 29764 54619
6.40 23 70 4217 54620
6.50 23 70 42220 54621
6.60 23 70 41515 54622
6.70 23 70 41680 54623
6.80 25 74 326 54624
6.90 25 74 327 54625
7.00 25 74 328 54626
7.10 25 74 8646 54627
7.20 25 74 50671 54628
7.30 25 74 53054 54629
7.50 25 74 5389 54631
7.60 27 79 53056 54632
7.10 27 79 22351 54633
7.80 27 79 50331 54634
7.90 27 79 53057 54635
8.00 27 79 42821 54636
8.10 27 79 53058 54639
8.20 27 79 25291 54640
8.30 27 79 53479 54641
8.40 27 79 53059 54642
8.50 27 79 42653 54643
8.80 29 84 57852 59399
9.00 29 84 35325 54644
9.20 29 84 57851 59401
9.50 29 84 39660 54645
9.80 31 89 57853 963531
10.00 31 89 7958 54646
10.20 31 89 34340 54647
10.50 31 89 30130 54648
11.00 33 95 28591 54649
1150 33 95 41092 54650
12.00 35 102 14939 54651
13.00 35 102 21462 54653
13.50 37 107 45725 54654
14.00 37 107 23729 54655



DIXI 1130 =2 @

BROCAS HELICOIDALES P76 P73 D.=3.1
A 1ZQUIERDA !

* Brocas helicoidales cilindricas, hélice a izquierda, desarrolladas
para el taladrado en general.

 Elrecubrimiento DICUT mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
50 M x|
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion L F F
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s QO O O O O O O O OO O OO0 0000600 O0O0
...~ | s | i |

Descripcion — pjo;cign alu forjado Aleacion alu fundido Aleacion  Aleacion Cu Oro, Titanio, aleaciones 5o, templado

materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio IROEm Gl

Grafito  Pldstico Madera Aleacion refractaria

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O OO0 O O OO0 O O O O O O

D, L, L CARBURO  DICUT D, L, L CARBURO  DICUT
0.30 5 30 37906 953748 1.75 16 38 38827 54684
0.35 5 30 37907 953752 1.80 16 38 395 54685
0.40 6 30 330 953754 1.85 16 38 38921 54686
0.45 6 30 331 953758 1.90 16 38 30637 54687

0.50 6 30 332 54659 1.95 16 38 38997 54688
0.55 6 30 333 54660 2.00 16 38 35181 54689
0.60 6 30 334 54661 2.05 16 38 27526 54690
0.65 6 30 335 54662 2.10 16 38 39657 54691

0.70 6 30 336 54663 2.15 16 40 39041 54692
0.75 6 30 37908 54664 2.20 16 40 38965 54693
0.80 8 30 338 54665 2.25 16 40 40245 54694
0.85 8 30 339 54666 2.30 16 40 38769 54695
0.90 8 30 340 54667 2.35 16 40 26575 54696
0.95 8 30 3 54668 240 16 43 23429 54698
1.00 8 30 29560 54669 245 16 43 45720 54699
1.05 10 30 343 54670 2.50 16 43 43245 54700
1.10 10 30 344 54671 2.55 16 43 41034 54701

1.15 10 30 345 54672 2.60 16 43 39043 54702
1.20 10 30 346 54673 2.65 16 43 4026 54703
1.25 10 30 347 54674 2.0 16 46 40247 54704
1.30 10 30 348 54675 2.75 16 46 43036 54705
135 10 30 349 54676 280 16 46 370 54706
1.40 10 30 350 54677 2.85 16 46 40266 54707
1.45 10 30 351 54678 2.90 16 46 40793 54708
1.50 10 30 352 54679 2.95 16 46 40511 54709
1.55 16 38 38634 54680 3.00 16 46 42787 54710
1.60 16 38 38826 54681 3.05 18 49 40079 54711

1.65 16 38 39127 54682 3.10 18 49 40661 54712

1.70 16 38 39126 54683 3.15 18 49 40794 54713



BROCAS HELICOIDALES

DIXI 1130

P.76

P73

D, =31

1

A 1ZQUIERDA

D, L, L CARBURO  DICUT
3.20 18 49 40267 54714
3.25 18 49 40080 54715
3.30 18 19 375 54716
3.35 18 49 40296 54717
3.40 20 50 376 54718
3.45 20 50 37957 54719
3.50 20 50 377 54720
3.55 20 50 41596 54721
3.60 20 50 40662 54722
3.65 20 50 40797 54723
3.70 20 50 379 54724
3.75 20 50 38922 54725
3.80 22 50 40172 54726
3.85 22 50 37960 54727
3.90 22 50 38923 54728
3.95 22 50 54729
4.00 22 50 382 54730
4.05 22 50 40801 54731
4.10 22 50 383 54732
4.15 22 50 40576 54733
4.20 22 50 384 54734
4.25 22 50 39658 54735
430 2 50 385 54736
4.35 24 50 37966 54737
4.45 2% 50 27518 54739
4.50 24 50 387 54740
4.55 2% 50 37968

4.85 25 50 37971 54747
4.95 25 50 37972 54749
5.00 25 50 392 54750
5.20 25 50 "4

5.50 25 50 27042 54755
5.60 25 50 27041 54756
5.90 25 50 6489 54759
6.00 28 66 43390 54760
6.50 31 70 37994 54765
6.60 31 70 37996 54766
6.70 31 70 54767



BROCAS HELICOIDALES

DIXI 1132 Z=2 @

P.80 P73
* Brocas helicoidales cilindricas desarrolladas para el taladrado
de materiales de viruta larga.
 Elrecubrimiento DICUT mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.
O bueno @ excelente
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
wmis O O O O 00 000 000000000000 O0O0
D{:::;r;:;" Aleacién aluforjado Aleacién alu fundido ’;‘:'3?;,";‘ Aleg;ﬂgﬁc“ PUIL‘:;, Grafito  Pléstico Madera Aleaci6n refractaria “‘a"il“é:‘i{zzic;""es Acerotemplado  Fundici6n dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
e O O O O O O O O O © O O O O © O
D L, L CARBURO DICUT D, L, L CARBURO  DICUT
0.40 6 30 197 953186 1.80 9 38 223 53609
0.45 6 30 198 58925 1.85 9 38 42538 53610
0.50 6 30 199 53585 1.90 9 38 224 53611
0.55 6 30 200 53586 1.95 9 38 42539 53612
0.60 6 30 201 53582 2.00 9 38 225 53613
0.65 6 30 202 53588
0.70 6 30 203 53589
0.75 6 30 204 53587
0.80 1 30 205 53590
0.85 7 30 206 53591
0.90 1 30 207 53592
0.95 7 30 208 53593
1.00 7 30 40275 53583
1.05 8 30 210 53594
1.10 8 30 41502 53595
1.15 8 30 212 53596
1.20 8 30 41150 53597
1.25 8 30 41319 53598
1.30 8 30 215 53599
1.35 8 30 41320 53600
1.40 8 30 217 53584
1.45 8 30 218 53601
1.50 8 30 219 53602
1.55 9 38 220 53604
1.60 9 38 221 53605
1.65 9 38 5418 53606
1.70 9 38 222 53607
1.75 9 38 42537 53608



DIXI 1133 Z=2 @

BROCAS HELICOIDALES P.80 P73 D,=31

¢ Brocas helicoidales cilindricas serie larga, desarrolladas para
el taladrado de materiales de baja dureza y viruta larga.

¢ Elrecubrimiento DICUT mejora la vida atil en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion . . Acero alta aleacién Acero inox. Acero inox. jti [ER Eondinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion F F F
materiales ] y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

VDI 3323 1 10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s O O O O O O O O O OO O O ©O OO0 O 0o OO OO0

Descripcion - pjo1cion aluforjado Aleacion alufundido €¢I Aleacién Cu Oro,

L (el Grafito  Plastco Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura
materiales Cu+Pb dificil Plata

de titanio

VDI 3323 21 22 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O O O ©O © O O O O O O

2

D,, L, L CARBURO DICUT D, L, L CARBURO DICUT
0.50 9 38 91 57557 2.00 16 38 17 55643
0.55 9 38 92 57558 2.10 16 38 118 55645
0.60 13 38 93 57559 2.20 16 40 119 55647
0.65 13 38 9% 57560 2.30 16 40 120 55649
0.70 13 38 95 55471 2.40 16 43 121 55651
0.75 13 38 9% 55473 2.50 16 43 122 55653
0.80 13 38 97 55475 2.60 16 43 35575 55655
0.85 13 38 98 55482 3.00 16 46 35726 55657
0.90 16 38 99 55599 3.30 18 49 35665 55659
0.95 16 38 100 55601 3.50 20 50 35727 55661
1.00 16 38 101 55603 4.00 22 55 34062 55663
1.05 16 38 102 55605 4.20 22 55 35728 55665
1.10 16 38 103 55607 450 24 58 35729 55667
1.15 16 38 104 55609 5.00 26 62 35730 55669
1.20 16 38 105 55611 5.50 28 66 45735 55671
1.25 16 38 106 55613 6.00 28 66 45736 55673
1.30 16 38 107 55615
1.35 16 38 108 55617
1.40 16 38 109 55619
1.45 16 38 110 55621
1.50 16 38 111 55623
1.55 16 38 2972 55625
1.60 16 38 112 55627
1.65 16 38 3360 55629
1.70 16 38 113 55631
1.75 16 38 3361 55633
1.80 16 38 114 55635
1.85 16 38 115 55637
1.90 16 38 116 55639

1.95 16 38 3362 55641



1899

BROCAS HELICOIDALES P76 P73
MANGO REFORZADO

¢ Brocas helicoidales mango reforzado, segtin norma DIN 1899,
desarrolladas para el taladrado general.

 Elrecubrimiento DLC mejora la vida Gtil en materiales no
ferrosos en el caso del taladrado en seco o en emulsién.

* Elrecubrimiento DICUT mejora la vida (til en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
D[:::;r;i" Acero no aleado Acero baja aleacion A;earg:rgadilﬁf:f" Q‘;'er'noair':z: Acer(oDilil‘;)Ii.E i‘(”/s’;:’)ﬂtic” F i rno;;lla’r :naleabie
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s © O O O O O O O O OO OO0 00000000 O00O0

D{::g:’a“i':s" Aleacion aluforiado  Aleacion alu fundido 41200 Ao ey N0 Grafo Plastico Madera  Aleacin refractaria "o B1PACIONES - pcorg tomplado  Fundicitn dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
remenizcos QO O O O O O O O © O O O O O ©O
Diyoos L D, L CARBURO DICUT  DLC* Diyoos L D, L CARBURO DICUT  DLC*
005 035  1.00 30 962703 0.31 15 1.00 30 35421 952592 955964
006 040  1.00 30 962702 032 15 100 30 38662 952593 955965
007 050  1.00 30 962701 032 30 100 30 62515 952594 962715
008 060 1.0 30 962700 033 15  1.00 30 38663 952595 955966
009 065  1.00 30 962699 033 30 100 30 62516 952596 962716
010 070  1.00 30 36792 034 15 100 30 29570 952597 955967
011 070  1.00 30 40829 034 30 100 30 62517 952598 962717
012 070  1.00 30 40627 035 15  1.00 30 31747 952599 955968
013 070  1.00 30 40628 03 15  1.00 30 39018 952600 955970
014 070  1.00 30 40629 0.37 15 1.00 30 40633 952601 955971
015 100  1.00 30 35600 038 15  1.00 30 40634 952602 955972
016 100  1.00 30 38658 039 15  1.00 30 40635 952603 955973
017 100  1.00 30 38659 040 20  1.00 30 25992 63706 955974
018 100  1.00 30 38660 0.41 20 1.00 30 29571 952604 955975
019 100  1.00 30 38661 042 20  1.00 30 38419 952605 955976
0.20 1.00 1.00 30 26824 952580 955953 043 2.0 1.00 30 35804 950186 955977
0.21 1.00  1.00 30 29609 952581 955954 0.44 20 1.00 30 40636 952606 955978
022 100  1.00 30 29610 952582 955955 0.45 36 1.00 30 45726 59562 955979
023  1.00  1.00 30 29611 950087 955956 0.46 36 1.00 30 45727 952607 955980
023 220  1.00 30 62513 952583 962712 0.47 36 1.00 30 45728 952497 955981
024 100  1.00 30 25957 952496 955957 0.48 3.6 1.00 30 45/29 952608 955982
024 220  1.00 30 62514 952584 962713 043 40 1.00 30 45730 952609 955983
025  1.00  1.00 30 28712 950088 955958 050 40 1.00 30 25394 55141 955984
025 220  1.00 30 38282 952585 962714 0.51 4.0 1.00 30 45731 55142 955985
026 100  1.00 30 38665 952587 955959 052 40 100 30 45132 55143 955986
027 100  1.00 30 37358 952588 955960 053 40  1.00 30 45733 55144 955387
028 100 100 30 37258 952589 955961 054 45 100 30 40640 55145 955988
029 100 100 30 30568 952590 955962 055 45 100 30 28375 55146 355989
030 15 100 30 28713 952591 955963 05 45 100 30 41925 55147 955990

*para materiales no ferrosos



BROCAS HELICOIDALES

DIXI 1131

MANGO REFORZADO
Diyouw L D L CARBURO DICUT  DLC*
057 450 100 30 40641 55148 955991
058 450 100 30 40642 55149 955993
059 450 100 30 40643 55150 955997
060 450 100 30 29643 55151 956048
061 500 100 30 37639 55152 956049
062 500 100 30 25270 55153 956050
063 500 100 30 40644 55154 956051
064 500 100 30 40645 55155 956052
065 500 100 30 41679 55156 956053
066 500 100 30 4188 55157 956054
067 500 100 30 42286 55158 956055
068 560 100 30 42287 55159 956056
069 560 100 30 41788 55160 956057
070 560 100 30 32099 55161 956058
071 560 100 30 42288 55162 956059
072 560 100 30 40983 55163 956060
073 560 100 30 35422 55164 956061
074 560 100 30 36102 55165 956062
075 560 100 30 35423 55166 956063
076 630 100 30 18579 55167 956064
077 630 100 30 42706 55168 956065
078 630 100 30 41887 55169 956066
079 630 100 30 36640 55170 956068
080 630 150 30 402 55171 956069
081 630 150 30 36144 55172 956070
082 630 150 30 34510 55173 956071
083 630 150 30 42290 55174 956072
084 630 150 30 27400 55175 956074
085 630 150 30 35551 55176 956075
08 710 150 30 20254 55177 956076
087 710 150 30 42291 55178 956077
088 710 150 30 19601 55179 956080
089 710 150 30 41789 55180 956081
090 710 150 30 32100 55181 956082
091 710 150 30 42292 55182 956083
092 710 150 30 36859 55183 956084
093 710 150 30 42293 55184 956085
094 710 150 30 42167 55185 956086
095 710 150 30 35183 55186 956087
09 800 150 30 37741 55188 956088
097 800 150 30 29255 55189 956089
098 800 150 30 42294 55190 956091

@ DIN
1899
P76 P73

Diyows L Dy L CARBURO DICUT  DLC*
0.99 8.00 1.50 30 41790 55191 956092
1.00 9.00 1.50 30 406 55192 956093
1.01 9.00 1.50 30 34996 55193 956094
1.02 9.00 1.50 30 42876 55195 956095
1.03 9.00 1.50 30 34778 55196 956096
1.04 9.00 1.50 30 43984 55200 956097
1.05 9.00 1.50 30 4774 55201 956098
1.06 9.00 1.50 30 43985 55202 956099
1.07 9.00 1.50 30 42228 55203 956100
1.08 9.00 1.50 30 43198 55204 956101
1.09 9.00 1.50 30 28779 55205 956102
1.10 9.00 1.50 30 407 55206 956103
1.11 9.00 1.50 30 43986 55207 956104
1.12 9.00 1.50 30 43347 55208 956105
1.13 9.00 1.50 30 42853 55209 956106
1.14 9.00 1.50 30 43987 55210 956107
1.15 9.00 1.50 30 3530 55211 956108
1.16 9.00 1.50 30 22712 55212 956109
1.17 9.00 1.50 30 4775 55213 956110
1.18 9.00 1.50 30 42230 55214 956111
1.19 10.00 1.50 30 41791 55215 956112
1.20 10.00 1.50 30 408 55216 956113
1.21 10.00 1.50 30 42168 55217 956114
1.22 10.00 1.50 30 25751 55218 956115
1.23 10.00 1.50 30 23285 55219 956116
1.24 10.00 1.50 30 45524 55220 956118
1.25 10.00 1.50 30 3531 55221 956119
1.26 10.00 1.50 30 42005 55222 956120
1.27 10.00 1.50 30 3761 55223 956121
1.28 10.00 1.50 30 42169 55224 956122
1.29 10.00 1.50 30 37694 55225 956124
1.30 10.00 1.50 30 409 55226 956125
1.31 10.00 1.50 30 45525 55227 956128
1.32 10.00 1.50 30 29712 55228 956130
1.33 11.20 1.50 30 34695 55229 956131
1.34 11.20 1.50 30 45526 55230 956132
1.35 11.20 1.50 30 3532 55231 956133
1.36 11.20 1.50 30 45527 55232 956134
1.37 11.20 1.50 30 35556 55233 956135
1.38 11.20 1.50 30 45055 55234 956136
1.39 11.20 1.50 30 45297 55235 956137
1.40 11.20 1.50 30 410 55236 956138

*para materiales no ferrosos



BROCAS HELICOIDALES

DIXI 1131

=2 @

MANGO REFORZADO
Diyome L D, L CARBURO DICUT  DLC*
141 1120 150 30 33499 55237 956139
142 1120 150 30 43348 55238 956140
143 1120 150 30 45056 55239 956141
144 1120 150 30 45528 55240 956142
145 1120 150 30 36006 55241 956143
146 1120 150 30 45529 55242 956144
147 1120 150 30 45530 55243 956145
148 1120 150 30 45057 55244 956146
149 1120 150 30 35681 55245 956147
150 1120 200 38 411 55246 956148
151 1200 200 38 27735 55247 956149
152 1200 200 38 27736 55248 956150
153 1200 200 38 23286 55249 956151
154 1200 200 38 45909 55250 956152
155 1200 200 38 25686 55251 956153
156 1200 200 38 58194 58196 956154
157 1200 200 38 55541 58193 956155
158 1200 200 38 39953 55252 956156
159 1200 200 38 34993 55253 956157
160 1200 200 38 412 55254 956158
161 1200 200 38 40288 55255 956159
162 1200 200 38 46968 55256 956160
163 1200 200 38 45605 55257 956161
164 1200 200 38 45910 55258 956162
165 1200 200 38 32283 55259 956163
166 1200 200 38 47198 55260 956164
167 1200 200 38 50763 55261 956165
168 1200 200 38 31684 55262 956166
169 1200 200 38 45339 55263 956167
170 1200 200 38 413 55264 956169
171 1200 200 38 45911 55265 956175
172 1200 200 38 27925 55266 956177
173 1200 200 38 42609 55267 956178
174 1200 200 38 45912 55268 956179
175 1200 200 38 45734 55269 956180
176 1200 200 38 45913 55270 956181
177 1200 200 38 38757 61408 956182
178 1200 200 38 46957 55271 956183
179 1200 200 38 45340 55272 956185
180 1200 200 38 31497 55273 956186
181 1200 200 38 45914 55274 956187
182 1200 200 38 46969 55275 956188

DIN
1899
P76 P73
Diyosw L D, L CARBURD DICUT  DLC*

183 1200 200 38 58717 61407 956189
184 1200 200 38 46970 55276 956190
185 1200 200 38 36793 55277 956191
186 1200 200 38 50761 55278 956192
187 1200 200 38 36487 55279 956195
188 1200 200 38 45801 55280 956196
189 1200 200 38 45341 55281 956197
190 1200 200 38 415 5582 956198
191 1200 200 38 45915 55283 956200
192 1200 200 38 45916 55284 956201
193 1200 200 38 44853 55285 956202
194 1200 200 38 45917 55286 956203
195 1200 200 38 32284 55287 956204
196 1200 200 38 60692 61404 956205
197 1200 200 38 50332 61401 956206
198 1200 200 38 46959 55288 956207
199 1200 200 38 45342 55289 956208
200 1200 250 43 416 55200 956209
201 1200 250 43 45498 55291 956210
202 1200 250 43 48962 61399 956211
203 1200 250 43 50685 55292 956212
204 1200 250 43 60958 60962 956213
205 1200 250 43 40813 55293 956214
210 1200 250 43 42295 55204 956215
215 1200 250 43 40814 55295 956216
220 1200 250 43 418 55296 956217
225 1200 250 43 40815 55297 956218
230 1200 250 43 419 55298 956219
234 1200 250 43 955569 955572 956228
235 1200 250 43 6341 55299 956220
240 1200 250 43 420 55300 956221
245 1200 250 43 40816 55301 956222

*para materiales no ferrosos



DIXI 1131 Bifi
1899

BROCAS HELICOIDALES A IZQUIERDA P76 P73
MANGO REFORZADO

* Brocas helicoidales mango reforzado, hélice izquierda.
Herramientas desarrolladas para el taladrado general.

e Elrecubrimiento DICUT mejora la vida (til en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
M o«
Descripcion . ” Acero alta aleacién Acero inox. Acero inox. austenitico Eundicid Enndinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion F F F
materiales ! y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable

VDI 3323 1 10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

reizees O O O O O O O O O O O O O OGO O CIOGICINOME,

Descripcion a1 cion aluforjado Aleacion alu fundido Aleacion Aleacion Cu 00, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones oo ro tamplado Fundicion dura
materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio

VDI 3323 21 22

s O O O O O O O O O © O O O O © O

2 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Diyoos Lt D, L CARBURO DICUT Digoos Lt D, L CARBURO DICUT
0.11 0.70 1.00 30 36917 0.40 2.00 1.00 30 15026 952676
0.14 0.70 1.00 30 36920 0.41 2.00 1.00 30 35708 952677
0.15 1.00 1.00 30 36921 0.42 2.00 1.00 30 36946 952678
0.16 1.00 1.00 30 36922 0.43 2.00 1.00 30 36947 952679
0.17 1.00 1.00 30 38654 0.44 2.00 1.00 30 36948 952680
0.18 1.00 1.00 30 36924 0.45 3.60 1.00 30 38054 952681
0.19 1.00 1.00 30 36925 0.46 3.60 1.00 30 38057 952682
0.20 1.00 1.00 30 36926 952652 0.47 3.60 1.00 30 38059 952683
0.21 1.00 1.00 30 36927 952653 0.48 3.60 1.00 30 38062 952684
0.22 1.00 1.00 30 36928 952654 0.49 4.00 1.00 30 38063 952685
0.23 1.00 1.00 30 36929 952655 0.50 4.00 1.00 30 38065 55302
0.24 1.00 1.00 30 36930 952656 0.51 4.00 1.00 30 38066 55303
0.25 1.00 1.00 30 36931 952657 0.52 4.00 1.00 30 38068 55304
0.26 1.00 1.00 30 36932 952658 0.53 4.00 1.00 30 38069 55305
0.27 1.00 1.00 30 36933 952659 0.54 4.50 1.00 30 38245 55306
0.28 1.00 1.00 30 36934 952660 0.55 450 1.00 30 38246 55307
0.29 1.00 1.00 30 36935 952661 0.56 450 1.00 30 38190 55308
0.30 1.50 1.00 30 36936 952662 0.57 450 1.00 30 38187 55309
031 1.50 1.00 30 36937 952663 0.58 450 1.00 30 38103 55310
0.32 1.50 1.00 30 36938 952664 0.59 450 1.00 30 38070 55311
0.33 1.50 1.00 30 36939 952665 0.60 450 1.00 30 38188 55312
0.34 1.50 1.00 30 36940 952666 0.61 5.00 1.00 30 38247 55313
0.35 1.50 1.00 30 36941 952667 0.62 5.00 1.00 30 38364 55314
0.36 1.50 1.00 30 36942 952669 0.63 5.00 1.00 30 38072 55315
0.37 1.50 1.00 30 36943 952672 0.64 5.00 1.00 30 38073 55316
0.38 1.50 1.00 30 36944 952673 0.65 5.00 1.00 30 38075 55317
0.39 1.50 1.00 30 36945 952674 0.66 5.00 1.00 30 36966 55318

0.67 5.00 1.00 30 36838 55319
0.68 5.60 1.00 30 21766 55320

0.69 5.60 1.00 30 4021 55321



1899

BROCAS HELICOIDALES A 1ZQUIERDA P76 P73
MANGO REFORZADO

D, or00me L, D, L CARBURO DICUT D, or00me L, D, L CARBURO DICUT
0.70 5.60 1.00 30 450 55322 1.1 9.00 150 30 37009 55363
0.71 5.60 1.00 30 38078 55323 1.12 9.00 150 30 37010 55364
0.72 5.60 1.00 30 38182 55324 1.13 9.00 150 30 14573 55365
0.73 5.60 1.00 30 22294 55325 1.14 9.00 150 30 37011 55366
0.74 5.60 1.00 30 38080 55326 1.15 9.00 150 30 19337 55367
0.75 5.60 1.00 30 36975 55327 1.16 9.00 150 30 37012 55368
0.76 6.30 1.00 30 36976 55328 1.17 9.00 1,50 30 37013 55369
0.7 6.30 1.00 30 40866 55329 1.18 9.00 1,50 30 37014 55370
0.78 6.30 1.00 30 36978 55330 1.19 10.00 1,50 30 37015 55371
0.79 6.30 1.00 30 38082 55331 1.20 10.00 1,50 30 37016 55372
0.80 6.30 150 30 38317 55332 121 10.00 150 30 %6225 55373
0.81 6.30 1.50 30 36981 55333 1.22 10.00 1.50 30 37017 55374
0.82 6.30 1.50 30 36982 55334 1.23 10.00 1.50 30 45717 55375
0.83 6.30 1.50 30 36983 55335 1.24 10.00 1.50 30 37019 55376
0.84 6.30 1.50 30 38292 55336 1.25 10.00 1.50 30 26763 55377
0.85 6.30 1.50 30 38293 55337 1.26 10.00 1,50 30 27862 55378
0.86 7.10 150 30 38294 55338 1927 10.00 150 30 6197 55379
0.87 710 1.50 30 38251 55339 1.28 10.00 1.50 30 25663 55380
0.88 710 1.50 30 36988 55340 1.29 10.00 1.50 30 27863 55381
0.89 710 1.50 30 36989 55341 1.30 10.00 1,50 30 459 55382
0.90 110 1.50 30 24182 55342 1.31 10.00 1.50 30 37020 55383
0.91 7.10 150 30 38295 55343 132 10.00 150 20 37021 55384
0.92 7.10 1,50 30 36360 55344 133 11.20 150 30 37022 55385
0.93 7.10 150 30 35871 55345 134 11.20 150 30 45718 55386
0.94 7.10 1,50 30 38086 55346 135 11.20 150 30 37024 55387
0.95 110 1.50 30 455 95347 1.36 11.20 1.50 30 37025 55388
0.96 8.00 1.50 30 38296 55348 1.37 11.20 150 30 37026 55389
0.97 8.00 1.50 30 36996 55349 1.38 11.20 150 30 37027 55390
0.98 8.00 1,50 30 36997 55350 139 11.20 150 30 37028 55391
0.99 8.00 150 30 36998 55351 140 11.20 150 30 460 55392
1.00 9.00 1.50 30 36999 55352 141 11.20 150 30 26226 55393
1.01 9.00 1.50 30 37000 55353 142 11.20 150 30 37029 55394
1.02 9.00 1.50 30 37001 55354 143 11.20 1,50 30 37030 55395
1.03 9.00 1.50 30 37002 55355 1.44 11.20 1.50 30 37031 55396
1.04 9.00 1.50 30 37003 55356 1.45 11.20 1.50 30 26459 55397
1.05 9.00 150 30 37004 55357 146 11.20 150 20 37032 55398
1.06 9.00 150 30 37005 55358 147 11.20 150 30 37033 55399
1.07 9.00 1.50 30 37006 55359 148 11.20 1.50 30 37034 55400
1.08 9.00 150 30 37007 55360 1.49 11.20 150 30 37035 55401
1.09 9.00 150 30 37008 55361 150 11.20 2,00 38 161 55402

1.10 9.00 1.50 30 457 55362 1.51 12.00 2.00 38 38089 55403



DIXI 1131 Bifi
1899

BROCAS HELICOIDALES A IZQUIERDA P76 P73

MANGO REFORZADO

Divooe L D, L CARBURO DICUT Dipose L D, L CARBURO DICUT
152 1200 200 38 38962 55404 193 1200 200 38 50158 58056
153 1200 200 38 38938 55405 1.94 1200  2.00 38 60780 60782
1.54 1200 200 38 45531 55406 195 1200 200 38 45719 55436
1.55 1200 200 38 38090 55407 1.96 12.00 2.00 38 61368 61370
156 1200  2.00 38 45532 55408 197 12.00 2.00 38 61372 61371
157 1200  2.00 38 45351 55409 1.98 12.00 2.00 38 44254 57892
1.58 12.00 2.00 38 38252 55410 1.99 12.00 2.00 38 58741 60784
159 12.00 2.00 38 45533 55411 2,00 12.00 250 3 466 55437
1.60 12.00 2.00 38 37234 55412 2,01 12.00 250 43 38096 55438
161 12.00 2.00 38 40655 55413 2.02 12.00 2.50 43 47857 55439
162 12.00 200 28 29285 55414 2.03 1200 250 43 61256 61375
R one o w o s o ms oEm s 8 om o am
1.64 12.00 2.00 38 41297 55416 210 1200 250 B 167 =
1.65 12.00 2.00 38 37235 55417 210 1200 253 3 47858 55441
1.66 1200 200 38 45534 55418 2.15 1200 250 3 38097 55442
167 1200 200 38 44015 55419 2.45 1200 250 3 38098 55443
168 1200 200 38 38092 55420

169 1200 200 38 45535 55421

1.70 1200 200 38 463 55422

1.71 1200 200 38 45536 55423

172 12.00 2.00 38 45075 55424

173 12.00 2.00 38 43415 55425

1.74 12.00 2.00 38 45537 55426

1.75 12.00 2.00 38 38093 55427

1.76 12.00 2.00 38 58052 58054

177 12.00 2.00 38 42174 55428

178 12.00 2.00 38 57881 57888

179 12.00 2.00 38 58197 58199

1.80 1200 200 38 464 55429

1.81 1200 200 38 58636 61392

1.82 1200 200 38 26183 55430

183 1200  2.00 38 61388 61390

1.84 1200 200 38 50611 55431

1.85 12.00 2.00 38 38094 55432

1.86 12.00 2.00 38 61385 61387

187 12.00 2.00 38 42119 55433

1.88 12.00 2.00 38 61382 61384

1.89 12.00 2.00 38 50657 55434

1.90 12.00 2.00 38 #1217 55435

1.91 12.00 2.00 38 61150 61367

1.92 12.00 2.00 38 48963 57890



DIXI 1137-5D Z=2 ®

BROCAS HELICOIDALES P78 P73 D.=05
MANGO REFORZADO !

* Brocas helicoidales mango reforzado, autocentrantes,
longitud atil 5xD,. Herramientas desarrolladas para taladrar
latén sin plomo y materiales de alta tecnologia.

¢ Elrecubrimiento C-TOP mejora la vida Gtil en materiales de
dificil mecanizacion.

e Elrecubrimiento DRYCUT mejora la vida Gtil en materiales no

ferrosos.
O bueno @ excelente
M ok
Descripcion " hA Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti E Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion F F F
RS o0 C jaleedct y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s QO O O O O O O O O O O O OO O O O O O OO 0 O

D{::f;f’;:’s" Aleacién aluforjado  Aleacién alu fundido ‘E'flic,',"; AlesﬁggHCu 3!.?5 Grafito  Pléstico Madera Aleacién refractaria “‘a"g"é:{‘:ifg""“ Acerotemplado  Fundicién dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
eizsios QO O O O O O O O ©O © O 0O O

Diyome L D, L CARBURO C-TOP DRYCUT* Diyooe L D, L CARBURO C-TOP DRYCUT*
015 080 100 30 377730 416324 378235 045 230 100 30 377760 416354 378265
016 080 100 30 377731 416325 378236 046 230 100 30 377761 416355 378266
017 090 100 30 377732 416326 378237 047 240 100 30 377762 416356 378267
018 090 100 30 377733 416327 378238 048 240 100 30 377763 416357 378268
019 100 100 30 377734 416328 378239 049 250 100 30 377764 416358 378269
020 100 100 30 377735 416329 378240 050 250 100 30 377765 416359 378270
021 110 100 30 377736 416330 378241 051 260 100 30 377766 416360 378271
022 110 100 30 377737 416331 378242 052 260 100 30 377767 416361 378272
023 120 100 30 377738 416332 378243 053 270 100 30 377768 416362 378273
024 120 100 30 377739 416333 378244 054 270 100 30 377769 416363 378274
025 130 100 30 377740 416334 378245 055 280 100 30 377770 416364 378275
026 130 100 30 377741 416335 378246 056 280 100 30 377771 416365 378276
027 140 100 30 377742 416336 378247 057 290 100 30 377772 416366 378277
028 140 100 30 377743 416337 378248 058 290 100 30 377773 416367 378278
029 150 100 30 377744 416338 378249 059 300 100 30 377774 416368 378279
030 150 100 30 377745 416339 378250 060 300 100 30 377775 416369 378280
031 160 100 30 377746 416340 378251 061 310 100 30 377776 416370 378281
0.32 1.60 1.00 30 377747 416341 378252 062 310 1.00 30 377777 416371 378282
0.33 1.70 1.00 30 377748 416342 378253 0.63 3.20 1.00 30 377718 416372 378283
0.34 1.70 1.00 30 377749 416343 378254 0.64 3.20 1.00 30 377779 416373 378284
0.35 1.80 1.00 30 377750 416344 378255 065 330 1.00 30 377780 416374 378285
0.36 1.80 1.00 30 377751 416345 378256 066  3.30 1.00 30 377781 416375 378286
037 190  1.00 30 377752 416346 378257 067 340  1.00 30 377782 416376 378287
038 190  1.00 30 377753 416347 378258 068 340  1.00 30 377783 416377 378288
039 200  1.00 30 377754 416348 378259 069 350  1.00 30 377784 416378 378289
040 200 100 30 377755 416349 378260 070 350 100 30 377785 416373 378230
041 210 100 30 377756 416350 378261 071 360 100 30 377786 416380 378291
042 210 100 30 377757 416351 378262 072 360 100 30 377787 416381 378292
043 220 100 30 377758 416352 378263 073 370 100 30 377788 416382 378233
044 220 100 30 377759 416353 378264 074 370 100 30 377789 NGOREN[N97623%

*para materiales no ferrosos



BROCAS HELICOIDALES

DIX11137-5D

MANGO REFORZADO
Diyouw L Dy L CARBURD C-TOP DRYCUT*
075 380 100 30 377790 416384 378295
076 380 100 30 377791 416385 378296
077 390 100 30 377792 416386 378297
078 390 100 30 377793 416387 378298
079 400 100 30 377794 416388 378299
080 400 150 30 377795 416389 378300
081 410 150 30 377796 416330 378301
082 410 150 30 377797 416391 378302
083 420 150 30 377798 416392 378303
084 420 150 30 377799 416393 378304
085 430 150 30 377800 416334 378305
086 430 150 30 377801 416395 378306
087 440 150 30 377802 41639 378307
088 440 150 30 377803 416397 378308
089 450 150 30 377804 416398 378309
090 450 150 30 377805 416399 378310
091 460 150 30 377806 416400 378311
092 460 150 30 377807 416401 378312
093 470 150 30 377808 416402 378313
094 470 150 30 377809 416403 378314
095 480 150 30 377810 416404 378315
09 480 150 30 377811 416405 378316
097 490 150 30 377812 416406 378317
098 490 150 30 377813 416407 378318
099 500 150 30 377814 416408 378319
100 500 150 30 377815 416409 378320
101 510 150 30 422878 423038 423198
102 510 150 30 422879 423039 423199
103 520 150 30 422880 423040 423200
104 520 150 30 422881 423041 423201
105 530 150 30 377816 416410 378321
106 530 150 30 422882 423042 423202
107 540 150 30 422883 423043 423203
108 540 150 30 422884 423044 423204
109 550 150 30 422885 423045 423205
110 550 150 30 377817 416411 378322
111 560 150 30 422886 423046 423206
112 560 150 30 422887 423047 423207
113 570 150 30 422888 423048 423208
114 570 150 30 422889 423049 423209
115 580 150 30 377818 416412 378323
116 580 150 30 422890 423050 423210
117 590 150 30 422891 423051 423211
118 590 150 30 422892 423052 423212

P78 P73 D, =05

Diyouw L Dy L CARBURD C-TOP DRYCUT*
119 600 150 30 422893 423053 423213
120 600 150 30 377819 416413 378324
121 610 150 30 422894 423054 423214
122 610 150 30 422895 423055 423215
123 620 150 30 422895 423056 423216
124 620 150 30 422897 423057 423217
125 630 150 30 377820 416414 378325
126 630 150 30 422898 423058 423218
127 640 150 30 422899 423059 423219
128 640 150 30 422900 423060 423220
129 650 150 30 422901 423061 423221
130 650 150 30 377821 416415 378326
131 660 150 30 422902 423062 423222
132 660 150 30 422903 423063 423223
133 670 150 30 422904 423064 423224
13 670 150 30 422905 423065 423225
135 680 150 30 377822 416416 378327
136 680 150 30 422906 423066 423226
137 690 150 30 422907 423067 423227
138 690 150 30 422908 423068 423228
139 700 150 30 422909 423069 423229
140 700 150 30 377823 416417 378328
141 710 150 30 422910 423070 423230
142 710 150 30 422911 423071 423231
143 720 150 30 422912 423072 423232
146 720 150 30 422913 423073 423233
145 730 150 30 377824 416418 378329
146 730 150 30 422914 423074 423234
147 740 150 30 422915 423075 423235
148 740 150 30 422916 423076 423236
149 750 150 30 422917 423077 423237
150 750 200 32 377825 416419 378330
151 760 200 32 422918 423078 423238
152 760 200 32 422919 423079 423239
153 770 200 32 422920 423080 423240
15 770 200 32 422921 423081 423241
155 780 200 32 377826 416420 378331
156 780 200 32 422022 423082 423242
157 790 200 32 422923 423083 423243
158 790 200 32 422924 423084 423244
159 800 200 32 422925 423085 423245
160 800 200 32 377827 416421 378332
161 810 200 32 422926 423086 423246

*para materiales no ferrosos



DIXI 1137-5D @

BROCAS HELICOIDALES P78 P73 D.=05

MANGO REFORZADO :

Do L D, L CARBURO C-TOP DRYCUT* Diyoms L D, L CARBURO C-TOP DRYCUT*
162 810 200 32 422927 423087 423247 270 1350 300 38 377842 416436 378347
163 820 200 32 422928 423088 423248 280 1400 300 38 377843 416437 378348
164 820 200 32 422929 423089 423249 290 1450 300 38 377844 416438 378349
165 830 200 32 377828 416422 378333 300 1500 300 38 377845 416439 378350
166 830 200 32 422930 423090 423250 310 1600  4.00 60 415972 416440 416148
167 840 200 32 422931 423091 423251 320 1600  4.00 60 415973 416441 416149
168 840 200 32 422932 423092 423252 330 1700  4.00 60 415974 416442 416150
169 850 200 32 422933 423093 423253 340 1700 400 60 415975 416443 416151
170 850 200 32 377829 416423 378334 350 1800  4.00 B0 415976 416444 416152
171 860 200 32 422934 423094 423254 360 1800  4.00 60 415977 416445 416153
172 860 200 32 422935 423095 423255 370 1900  4.00 60 415978 416446 416154
173 870 200 32 422936 423096 423256 380 1900  4.00 60 415979 416447 416155
174 870 200 32 422937 423097 423257 390 2000  4.00 60 415980 416448 416156
175 880 200 32 377830 416424 378335 400 2000  4.00 60 415981 416449 416157
176 880 200 32 422933 423098 423258 410 2100  6.00 75 415982 416450 416158
177 890 200 32 422939 423099 423259 420 2100  6.00 75 415983 416451 416159
178 890 200 32 422940 423100 423260 430 2200  6.00 75 415984 416452 416160
179 900 200 32 422941 423101 423261 440 2200  6.00 75 415985 416453 416161
180 900 200 32 377831 416425 378336 450 2300  6.00 75 415986 416454 416162
181 910 200 32 422942 423102 423262 460 2300 6.0 75 415987 416455 416163
182 910 200 32 422943 423103 423263 470 2400  6.00 75 415988 416456 416164
183 920 200 32 422944 423104 423264 480 2400  6.00 75 415989 416457 416165
184 920 200 32 422945 423105 423265 490 2500 6.0 75 415990 416458 416166
185 930 200 32 377832 416426 378337 500 2500  6.00 75 415991 416459 416167
186 930 200 32 422946 423106 423266 510 2600  6.00 75 415992 416460 416168
187 940 200 32 422947 423107 423267 520 2600  6.00 75 415993 416461 416169
188 940 200 32 422948 423108 423268 530 2700  6.00 75 415994 416462 416170
189 950 200 32 422949 423109 423269 540  27.00  6.00 75 415995 416463 416171
190 950 200 32 377833 416427 378338 550 2800  6.00 75 415996 416464 416172
191 960 200 32 422950 423110 423270 560 2800  6.00 75 415997 416465 416173
192 960 200 32 422951 423111 423271 570 2900  6.00 75 415998 416466 416174
193 970 200 32 422952 423112 423272 580 2900  6.00 75 415999 416467 416175
194 370 200 32 422353 423113 423213 590 3000  6.00 75 416000 416468 416176
195 980 200 32 377834 416428 378339 6.00 3000  6.00 75 416001 416469 416177

1.96 9.80 2.00 32 422954 423114 423274
1.97 9.90 2.00 32 422955 423115 423275
1.98 9.90 2.00 32 422956 423116 423276
1.99 10.00 2.00 32 422957 423117 423277
2.00 10.00 3.00 38 377835 416429 378340
2.10 10.50 3.00 38 377836 416430 378341
2.20 11.00 3.00 38 377837 416431 378342
2.30 11.50 3.00 38 377838 416432 378343
2.40 12.00 3.00 38 377839 416433 378344
2.50 12.50 3.00 38 377840 416434 378345
2.60 13.00 3.00 38 377841 416435 378346

*para materiales no ferrosos



DIXI 1137-8D ®

BROCAS HELICOIDALES P78 P73 D.=05
MANGO REFORZADO !

¢ Brocas helicoidales mango reforzado, autocentrantes,
longitud dtil 8xD,. Herramientas desarrolladas para taladrar
latén sin plomo y materiales de alta tecnologia.

e Elrecubrimiento C-TOP mejora la vida Gtil en materiales de
dificil mecanizacion.

¢ Elrecubrimiento DRYCUT mejora la vida Gtil en materiales no

ferrosos.
O bueno @ excelente
Descripcion B . Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundici6 Fundicio
materiales Sceoogteade Scercbaislaescion y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) ) gris rnudular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s O O O O O O O O O O O OO0 OO0 O O O O OO OO0

Dr::g:‘:l'e"s" Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido ’E'jﬂ’g‘ Alegﬁ}g{;Cu FEJI:tJé Grafito  Plstico Madera Aleacién refractaria “‘a"g"éggf‘fg""“ Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
remeis Q0 O O O O O O O O ©O O O 0 O

Do L D, L CARBURO C-TOP DRYCUT* Diyome L D, L CARBURO C-TOP DRYCUT*
015 120  1.00 30 416002 416470 416178 044 360  1.00 30 416031 416499 416207
016 130  1.00 30 416003 416471 416179 045 360  1.00 30 416032 416500 416208
017 140  1.00 30 416004 416472 416180 046 370  1.00 30 416033 416501 416209
018 150  1.00 30 416005 416473 416181 047 380  1.00 30 416034 416502 416210
019 160  1.00 30 416006 416474 416182 048 390  1.00 30 416035 416503 416211
020 160  1.00 30 416007 416475 416183 049 400  1.00 30 416036 416504 416212
021 170 1.00 30 416008 416476 416184 050 400  1.00 30 416037 416505 416213
022 180  1.00 30 416009 416477 416185 051 410  1.00 30 416038 416506 416214
023 190  1.00 30 416010 416478 416186 052 420  1.00 30 416039 416507 416215
024 200  1.00 30 416011 416479 416187 053 430  1.00 30 416040 416508 416216
025 200  1.00 30 416012 416480 416188 054 440  1.00 30 416041 416509 416217
026 210  1.00 30 416013 416481 416189 055 440  1.00 30 416042 416510 416218
027 220  1.00 30 416014 416482 416190 056 450  1.00 30 416043 416511 416219
028 230  1.00 30 416015 416483 416191 057 460  1.00 30 416044 416512 416220
029 240  1.00 30 416016 416484 416192 058 470  1.00 30 416045 416513 416221
030 240  1.00 30 416017 416485 416193 059 480  1.00 30 416046 416514 416222
0.31 2.50 1.00 30 416018 416486 416194 0.60 4.80 1.00 30 416047 416515 416223
032 260  1.00 30 416019 416487 416195 061 490  1.00 30 416048 416516 416224
0.33 2.70 1.00 30 416020 416488 416196 0.62 5.00 1.00 30 416049 416517 416225
0.34 2.80 1.00 30 416021 416489 416197 0.63 5.10 1.00 30 416050 416518 416226
0.35 2.80 1.00 30 416022 416490 416198 0.64 5.20 1.00 30 416051 416519 416227
036 290 1.00 30 416023 416491 416199 065 520 1.00 30 416052 416520 416228
037 300 1.00 30 416024 416492 416200 066 530 1.00 30 416053 416521 416229
038 310  1.00 30 416025 416493 416201 067 540  1.00 30 416054 416522 416230
039 320 1.00 30 416026 416494 416202 068 550  1.00 30 416055 416523 416231
040 320 1.00 30 416027 416495 416203 069 560  1.00 30 416056 416524 416232
041 330 100 30 416028 416496 416204 070 ~ 560  1.00 30 416057 416525 416233
042 340 100 30 416029 416497 416205 071 570 100 30 416058 416526 416234
0.43 350 1.00 30 416030 416498 416206 0.72 5.80 1.00 30 416059 416527 416235

*para materiales no ferrosos



DIXI 1137-8D @

BROCAS HELICOIDALES P18 PT3 D05

MANGO REFORZADO

Diyouw L Dy L CARBURO C-TOP DRYCUT* Diyouw L Dy L CARBURO C-TOP DRYCUT*
073 590 100 30 416060 416528 416236 117 940 150 38 422071 423131 423291
074 600 100 30 416061 416529 416237 118 950 150 38 420072 423132 423292
075 600 100 30 416062 416530 416238 119 960 150 38 422073 423133 423293
076 610 100 30 416063 416531 416239 120 960 150 38 416091 416559 416267
077 620 100 30 416064 416532 416240 121 970 150 38 422074 423134 423294
078 630 100 30 416065 416533 416241 122 980 150 38 422975 423135 423295
079 640 100 30 416086 416534 416242 123 990 150 38 422076 423136 423296
080 640 150 30 416067 416535 416243 124 1000 150 38 422077 423137 423297
081 650 150 30 416068 416536 416244 125 1000 150 38 416092 416560 416268
082 660 150 30 416069 416537 416245 126 1010 150 38 422078 423138 423298
083 670 150 30 416070 416538 416246 127 1020 150 38 422979 423139 423299
084 680 150 30 416071 416539 416247 128 1030 150 38 422980 423140 423300
085 680 150 30 416072 416540 416248 129 1040 150 38 422981 423141 423301
086 690 150 30 416073 416541 416249 130 1040 150 38 416093 416561 416269
087 700 150 30 416074 416542 416250 131 1050 150 38 422982 423142 423302
088 710 150 30 416075 416543 416251 132 1060 150 38 422983 423143 423303
089 720 150 30 416076 416544 416252 133 1070 150 38 422984 423144 423304
090 720 150 30 416077 416545 416253 134 1080 150 38 422985 423145 423305
091 730 150 30 416078 416546 416254 135 1080 150 38 416094 416562 416270
092 740 150 30 416079 416547 416255 136 1090 150 38 422986 423146 423306
093 750 150 30 416080 416548 416256 137 1100 150 38 422087 423147 423307
094 760 150 30 416081 416549 416257 138 1100 150 38 422988 423148 423308
095 760 150 30 416082 416550 416258 139 1120 150 38 422989 423149 423309
09 770 150 30 416083 416551 416259 140 1120 150 38 416095 416563 416271
097 780 150 30 416084 416552 416260 141 1130 150 38 422990 423150 423310
098 790 150 30 416085 416553 416261 142 1140 150 38 422091 423151 423311
099 800 150 30 416086 416554 416262 143 1150 150 38 422992 423152 423312
100 800 150 30 416087 416555 416263 144 1160 150 38 422993 423153 423313
101 810 150 38 422958 423118 423278 145 1160 150 38 416096 416564 416272
102 820 150 38 422959 423119 423279 146 1170 150 38 422994 423154 423314
103 830 150 38 422060 423120 423280 147 1180 150 38 422995 423155 423315
104 840 150 38 422061 423121 423281 148 1190 150 38 422996 423156 423316
105 840 150 38 416088 416556 416264 149 1200 150 38 422097 423157 423317
106 850 150 38 422062 423122 423282 150 1200 200 38 416097 416565 416273
107 860 150 38 422963 423123 423283 151 1210 200 38 422998 423158 423318
108 870 150 38 422064 423124 423284 152 1220 200 38 422999 423159 423319
109 880 150 38 422965 423125 423285 153 1230 200 38 423000 423160 423320
110 880 150 38 416089 416557 416265 154 1240 200 38 423001 423161 423321
111 890 150 38 422966 423126 423286 155 1240 200 38 416098 416566 416274
112 900 150 38 422067 423127 423287 156 1250 200 38 423002 423162 423322
113 910 150 38 422068 423128 423288 157 1260 200 38 423003 423163 423323
114 920 150 38 422969 423129 423289 158 1270 200 38 423004 423164 423324
115 920 150 38 416000 416558 416266 159 1280 200 38 423005 423165 423325
116 930 150 38 422970 423130 423290 160 1280 200 38 416099 416567 416275

*para materiales no ferrosos



BROCAS HELICOIDALES

DIX11137-8D

MANGO REFORZADO
Diyoos L D, L CARBURD C-TOP DRYCUT*
1.61 12.9 20 38 423006 423166 423326
1.62 13.0 20 38 423007 423167 423327
1.63 13.1 20 38 423008 423168 423328
1.64 13.2 20 38 423009 423169 423329
1.65 13.2 20 38 416100 416568 416276
1.66 133 20 38 423010 423170 423330
1.67 13.4 20 38 423011 423171 423331
1.68 13.5 20 38 423012 423172 423332
1.69 13.6 20 38 423013 423173 423333
1.70 13.6 20 38 416101 416569 416277
1.7 13.7 20 38 423014 423174 423334
1.72 13.8 20 38 423015 423175 423335
1.73 13.9 20 38 423016 423176 423336
1.74 14.0 20 38 423017 423177 423337
1.75 14.0 20 38 416102 416570 416278
1.76 14.1 20 38 423018 423178 423338
1.77 14.2 20 38 423019 423179 423339
1.78 14.3 20 38 423020 423180 423340
1.79 14.4 20 38 423021 423181 423341
1.80 14.4 20 38 416103 416571 416279
1.81 14.5 20 38 423022 423182 423342
1.82 14.6 20 38 423023 423183 423343
1.83 14.7 20 38 423024 423184 423344
1.84 14.8 20 38 423025 423185 423345
1.85 14.8 20 38 416104 416572 416280
1.86 14.9 20 38 423026 423186 423346
1.87 15.0 20 38 423027 423187 423347
1.88 15.1 20 38 423028 423188 423348
1.89 15.2 20 38 423029 423189 423349
1.90 15.2 20 38 416105 416573 416281
1.91 15.3 20 38 423030 423190 423350
1.92 15.4 20 38 423031 423191 423351
1.93 15.5 20 38 423032 423192 423352
1.94 15.6 20 38 423033 423193 423353
1.95 15.6 20 38 416106 416574 416282
1.96 15.7 20 38 423034 423194 423354
1.97 15.8 20 38 423035 423195 423355
1.98 15.9 20 38 423036 423196 423356
1.99 16.0 20 38 423037 423197 423357
2.00 16.0 3.0 50 416107 416575 416283
2.10 16.8 3.0 50 416108 416576 416284
2.20 17.6 3.0 50 416109 416577 416285
2.30 18.4 3.0 50 416110 416578 416286
240 19.2 3.0 50 416111 416579 416287
2.50 20.0 3.0 50 416112 416580 416288

P78 P73 D, =05

Diyouw L Dy L CARBURD C-TOP DRYCUT*
260 208 30 50 416113 416581 416289
270 216 30 50 416114 416582 416290
280 224 30 50 416115 416583 416291
290 232 30 50 416116 416584 416292
300 240 30 50 416117 416585 416293
310 250 40 75 416118 416586 416294
320 260 40 75 416119 416587 416295
330 270 40 75 416120 416588 416296
340 280 40 75 416121 416589 416297
350 280 40 75 416122 416590 416298
360 290 40 75 416123 416591 416299
370 300 40 75 416124 416592 416300
380 310 40 75 416125 416593 416301
390 320 40 75 416126 416594 416302
400 320 40 75 416127 416595 416303
410 330 60 100 416128 416596 416304
420 340 60 100 416129 416597 416305
430 350 60 100 416130 416598 416306
440 360 60 100 416131 416599 416307
450 360 60 100 416132 416600 416308
460 370 60 100 416133 416601 416309
470 380 60 100 416134 416602 416310
480 390 60 100 416135 416603 416311
490 400 60 100 416136 416604 416312
500 400 60 100 416137 416605 416313
510 410 60 100 416138 416606 416314
520 420 60 100 416139 416607 416315
530 430 60 100 416140 416608 416316
540 440 60 100 416141 416609 416317
550 440 60 100 416142 416610 416318
560 450 60 100 416143 416611 416319
570 460 60 100 416144 416612 416320
580 470 60 100 416145 416613 416321
590 480 60 100 416146 416614 416322
600 480 60 100 416147 416615 416323

*para materiales no ferrosos
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BROCAS HELICOIDALES P.80 P73
MANGO REFORZADO

* Brocas helicoidales mango reforzado. Herramientas de alto
rendimiento desarrolladas para perforar materiales de viruta
larga.

* Elrecubrimiento DICUT mejora la vida (til en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
M o«
Descripcion . fa Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. austenitico F Fundicié Fi 5
materiales Acero no aleado Acero baja aleacion y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20

s O O O O OO0 OO0 OO OO 0000600000 O0O0

Dr:::;f’a‘i'e“s" Aleacion aluforiado  Aleacion alu fundido 41200 Ao ey N0 Grafo Plastico Madera  Aleacin refractaria "o B1PACIONES - pcorg tomplado  Fundicitn dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
waniios O O O O O O © O O O O O o ©

Diyome L D,, L CARBURO DICUT Dyyome L D,s L CARBURO DICUT
0.50 4.00 1.00 30 21228 57565 1.03 9.00 1.50 30 958010 958011
0.55 4.50 1.00 30 39029 57566 1.04 9.00 1.50 30 958013 958015
0.60 4.50 1.00 30 176 57567 1.05 9.00 1.50 30 39033 55757
0.65 5.00 1.00 30 39030 57568 1.06 9.00 1.50 30 958017 958018
0.70 5.60 1.00 30 178 55679 1.07 9.00 1.50 30 58335 957879
0.75 5.60 1.00 30 39031 55681 1.08 9.00 1.50 30 57722 957884
0.80 6.30 1.50 30 180 55683 1.09 9.00 1.50 30 958020 958021
0.81 6.30 1.50 30 957990 957991 1.10 9.00 150 30 39034 55759
0.82 6.30 1.50 30 957040 957994 1.1 9.00 1.50 30 45752 957887
0.83 6.30 1.50 30 45775 957802 1.12 9.00 1.50 30 62921 954726
0.84 6.30 1.50 30 45776 957804 113 9.00 1.50 30 957889 954727
0.85 6.30 1.50 30 181 55685 1.14 9.00 1.50 30 958023 958024
0.86 7.10 1.50 30 957995 957996 1.15 9.00 1.50 30 39035 55761
0.87 7.10 1.50 30 957998 957999 1.16 10.00 150 30 50299 957893
0.88 7.10 1.50 30 958001 958002 117 10.00 1.50 30 52449 957895
0.89 7.10 1.50 30 56626 957806 118 10.00 150 30 58333 957897
0.90 7.10 1.50 30 182 95687 1.19 10.00 1.50 30 958026 958027
0.91 7.10 1.50 30 958006 958007 1.20 10.00 150 30 39036 55762
0.92 7.10 1.50 30 957949 958004 1.21 10.00 150 30 50233 957899
0.93 7.10 1.50 30 957042 957808 122 10.00 150 20 59610 957901
0.94 7.10 1.50 30 957043 957810 123 10.00 150 30 16797 957902
0.95 7.10 1.50 30 39032 55689 1.24 10.00 1.50 30 958029 958030
0.96 9.00 1.50 30 49329 957812 125 10.00 150 30 37037 55764
0.97 9.00 1,50 30 957045 957829 1.6 10.00 1.50 30 65858 50057
0.38 3.00 1.50 30 43438 957831 127 10.00 1.50 30 50558 957912
0.93 9.00 1.50 30 61003 957834 128 10.00 1.50 30 958032 958033
1.00 9.00 1:50 30 164 55691 129 1000 150 30 958035 958037
1.01 9.00 1.50 30 48709 957865 130 10,00 150 20 187 55766
1.02 9.00 1.50 30 58334 957867

1.31 11.20 1.50 30 958199 958200



BROCAS HELICOIDALES

DIXI 1134

P.80

P73

DIN
1899

MANGO REFORZADO

D, g0 L, D, L CARBURO  DICUT
1.32 11.20 1.50 30 50068 957914
1.33 11.20 1.50 30 44387 957916
1.34 11.20 1.50 30 53518 958203
1.35 11.20 1.50 30 39038 55768
1.36 11.20 1.50 30 58147 957921
1.37 11.20 1.50 30 958205 958206
1.38 11.20 150 30 958208 958209
1.39 11.20 1.50 30 958211 958212
1.40 11.20 1.50 30 188 55777
1.45 11.20 1.50 30 39039 55779
1.50 11.20 2.00 38 39040 55780
1.55 12.00 2.00 38 52209 55782
1.60 12.00 2.00 38 52210 55786
1.65 12.00 2.00 38 52211 54986
1.70 12.00 2.00 38 191 55789
1.75 12.00 2.00 38 52212 55791
1.80 12.00 2.00 38 49082 55793
1.85 12.00 2.00 38 52213 55795
1.90 12.00 2.00 38 193 55797
1.95 12.00 2.00 38 52214 55799



BROCAS HELICOIDALES

MANGO REFORZADO

Descripcion

1S0

materiales

VDI 3323

1

Acero no aleado

2

3

DIXI 1135 Z=2 @

P.80 P73

¢ Brocas helicoidales mango reforzado. Herramientas de alto
rendimiento desarrolladas para taladrar materiales de viruta
larga.

¢ Elrecubrimiento DICUT mejora la vida atil en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
M T
. ” Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. austenitico Fundicié Fundicié F 6
Loalaial 2oy yacerodehtas. fer. marten. (DUPLEX /PH) s ity T EERE
6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

wmims O O O O OO © 0 0O 00000000000 OO0
Dr:::;f’a‘i'e“s" Aleacién aluforjado Aleacién alu fundido ’E'j‘f;,“g‘ Ales;ﬂgﬁc“ PUIL‘:E', Grafito  Pléstico Madera Aleaci6n refractaria “‘a"g"égmiﬂ""es Acerotemplado  Fundici6n dura
VDI 3323 2 2 3 u 2 % 2 2 - - 2 kY 31 2 | B | & 3 % a0 n

wnins O O O O O O O O O OO0 o0 o

D, o000 L, D, L CARBURO DICUT D, o000 L, D, L CARBURO DICUT
0.20 1.50 1.50 30 950342 950234 0.49 3.00 1.50 30 950318 950340
0.21 1.50 1.50 30 950235 950248 0.50 4.00 1.50 30 60922 61017
0.22 1.50 1.50 30 950236 950249 0.51 4.00 1.50 30 60923 61018
0.23 1.50 1.50 30 950240 950250 0.52 4.00 1.50 30 60924 61020
0.24 1.50 1.50 30 950241 950251 0.53 4,00 1.50 30 60925 61021
0.25 2.00 1.50 30 950253 950278 0.54 4.00 1.50 30 60926 61022
0.26 2.00 1.50 30 950254 950279 0.55 4.00 1.50 30 60927 61023
0.27 2.00 1.50 30 950255 950280 0.56 4.00 1.50 30 60928 61024
0.28 2.00 1.50 30 950256 950281 0.57 4.00 1.50 30 60929 61025
0.29 2.00 1.50 30 950084 950282 0.58 4.00 1.50 30 60930 61026
0.30 2.00 1.50 30 950276 950283 0.59 4.00 1.50 30 60931 61027
0.31 2.50 1.50 30 950284 950299 0.60 4.50 1.50 30 60932 61028
0.32 2.50 1.50 30 950285 950301 0.61 4.50 1.50 30 60933 61029
0.33 2.50 1.50 30 950286 950302 0.62 4.50 1.50 30 60934 61030
0.34 2.50 1.50 30 950287 950303 0.63 4.50 1.50 30 60935 61031
0.35 2.50 1.50 30 950288 950304 0.64 4.50 1.50 30 60936 61032
0.36 2.50 1.50 30 950085 950305 0.65 450 1.50 30 60937 61033
0.37 2.50 1.50 30 950289 950306 0.66 450 1.50 30 60938 61034
0.38 2.50 1.50 30 950290 950307 0.67 450 1.50 30 60939 61035
0.39 3.00 1.50 30 950308 950330 0.68 450 1.50 30 56623 61036
0.40 3.00 1.50 30 950309 950331 0.69 4.50 1.50 30 60940 61037
0.4 3.00 1.50 30 950310 950332 0.70 4.50 1.50 30 56364 57571
0.42 3.00 1.50 30 950311 950333 0.7 450 1.50 30 56365 57573
0.43 3.00 1.50 30 950312 950334 0.72 4.50 1.50 30 56366 57575
0.44 3.00 1.50 30 950313 950335 0.73 450 1.50 30 56367 57577
0.45 3.00 1.50 30 950314 950336 0.74 4.50 1.50 30 56368 57587
0.46 3.00 1.50 30 950315 950337 0.75 4.50 1.50 30 56369 57589
0.47 3.00 1.50 30 950316 950338 0.76 4.50 1.50 30 56370 57579
0.48 3.00 1.50 30 950317 950339 0.77 4.50 1.50 30 56371 57581



BROCAS HELICOIDALES

DIXI 1135

P.80 P73
MANGO REFORZADO
D, .00 L, D, L CARBURO DICUT D, 00 L, D, L CARBURO DICUT
0.78 4.50 150 30 56372 57583 121 6.00 150 30 52181 55882
0.79 4,50 150 30 56373 57585 122 6.00 150 30 52182 55884
0.80 5.00 1.50 30 52140 55801 123 6.00 1.50 30 52183 55886
0.81 5.00 150 30 52141 55803 1.24 6.00 150 30 52184 55896
0.82 5.00 150 30 52142 55805 1.25 6.00 150 30 52185 55898
0.83 5.00 150 30 52143 55807 1.26 6.00 150 30 52186 55900
0.84 5.00 150 30 52144 55809 1.27 6.00 1.50 30 52187 55902
0.85 5.00 1,50 30 52145 55811 1.28 6.00 150 30 52188  EGAOE
1.29 6.00 150 30 52189 55906
0.86 5.00 150 30 52146 55813
1.30 6.00 150 30 52190 55908
0.87 5.00 150 30 52147 55815 e = = o S B
0.88 5.00 150 30 52148 55817 132 6.00 150 30 52192 55912
0.89 5.00 150 30 52149 55819 133 6.00 1.50 30 52193 55914
0.90 5.00 1.50 30 52150 55821 1.34 6.00 1.50 30 52194 NG
0.91 5.00 150 30 52151 55823 135 6.00 1:50 30 52195 i
136 6.00 1.50 30 52196 55920
0.92 5.00 150 30 52152 55825
137 6.00 150 30 52197 55922
0.93 5.00 150 30 52153 55827 138 6.00 150 20 ——
0.95 5.00 150 30 52155 55831 1.40 6.00 150 30 52200 55929
0.96 5.00 1.50 30 52156 55833 1.4 6.00 1.50 30 52201 55932
097 £ 00 150 2 s 1.42 6.00 150 30 52202 55934
143 6.00 150 30 52203 55936
0.98 5.00 150 30 52158 55837
1.44 6.00 150 30 52204 55938
0.9 2.00 1.50 30 52159 145 6.00 1.50 30 52205 55940
1.00 5.00 1.50 30 52160 55841 1.48 6.00 1.50 30 52206 55942
1.01 5.00 150 30 52161 55842 1.47 6.00 150 30 52207 55944
1.02 5.00 150 30 52162 55844 148 6.00 1.50 30 52208 995946
1.03 5.00 150 30 52163 55848 149 6.00 150 30 -
L 1 e 150 7.00 2.00 38 56431 57591
0 500 0 30 5216 55850 151 7.00 2.00 38 56374 57593
1.05 5.00 1.50 30 52165 55852 152 7.00 200 38 56375 57595
1.06 5.00 1.50 30 52166 55854 153 7.00 2.00 38 56376 57597
1.07 5.00 1.50 30 52167 55356 1.54 7.00 2.00 38 56377 57599
108 500 150 30 52168 55858 155 7000200 e
1.09 5.00 150 30 52169 55860 1% 7.00 200 38 56379 SIS
157 7.00 2.00 38 56380 57605
1.10 5.00 150 30 52170 55861 .58 700 200 2 ——
1.12 5.00 150 30 52172 55865 1.60 7.00 2.00 38 56383 57611
1.13 5.00 150 30 52173 55871 161 7.00 2.00 38 56384 57613
1.14 5.00 1.50 30 52174 55872 1.62 7.00 2.00 38 56385 57615
15 6 00 150 20 o B 163 7.00 2.00 38 56386 57617
16 ‘00 150 % e B 164 7.00 2.00 38 56387 57619
' ' ' 1.65 7.00 2.00 38 56388 57621
117 5.00 1.50 30 S177 | 53817 1,66 7.00 2.00 38 56389 57623
1.18 5.00 1.50 30 52178 55878 1.67 7.00 2.00 38 56390 57625
1.19 5.00 150 30 52179 55893 1.68 7.00 2.00 38 56391 57627
1.20 6.00 150 30 52180 55880
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DIXI 1135

P80 P73
MANGO REFORZADO
Diyows Ly D, L CARBURO DICUT Diyaws Ly D, L CARBURO DICUT
1.69 7.00 2.00 38 56392 57629 2.09 9.00 2.50 43 951043 951214
1.70 7.00 2.00 38 56393 57631 2.10 9.00 2.50 43 951058 951215
1.7 1.00 2.00 38 56394 57633 2.1 9.00 2.50 43 951059 951216
1.72 7.00 2.00 38 56395 57635 212 9.00 2.50 43 951060 951217
1.73 1.00 2.00 38 56396 57637 2.13 9.00 2.50 43 951061 951218
1.74 1.00 2.00 38 56397 57639 2.14 9.00 2.50 43 951062 951219
1.75 1.00 2.00 38 56398 57641 2.15 9.00 2.50 43 951063 951220
1.76 8.00 2.00 38 56399 57643 2.16 9.00 2.50 43 951064 951621
1.77 8.00 2.00 38 56400 57645 2.17 9.00 2.50 43 951065 951622
1.78 8.00 2.00 38 56401 57647 2.18 9.00 2.50 43 951066 951624
1.79 8.00 2.00 38 56402 57649 2.19 9.00 2.50 43 951067 951625
1.80 8.00 2.00 38 56403 57651 2.20 9.00 2.50 43 951068 951626
1.81 8.00 2.00 38 56404 57653 2.21 9.00 2.50 43 951069 951627
1.82 8.00 2.00 38 56405 57655 222 9.00 2.50 43 951070 951628
1.83 8.00 2.00 38 56406 57657 2.23 9.00 2.50 43 951071 951629
1.84 8.00 2.00 38 56407 57659 224 9.00 2.50 43 951072 951630
1.85 8.00 2.00 38 56408 57661 2.25 9.00 2.50 43 951073 951631
1.86 8.00 2.00 38 56409 57663 2.26 9.00 2.50 43 951074 951632
1.87 8.00 2.00 38 56410 57665 2.27 9.00 2.50 43 951075 951633
1.88 8.00 2.00 38 56411 57667 2.28 9.00 2.50 43 951076 951634
1.89 8.00 2.00 38 56412 57669 2.29 9.00 2.50 43 951077 951636
1.90 8.00 2.00 38 56413 57671 2.30 9.00 2.50 43 951078 951637
1.91 8.00 2.00 38 56414 57673 2.31 9.00 2.50 43 951079 951638
1.92 8.00 2.00 38 56415 57675 2.32 9.00 2.50 43 951080 951639
193 800 200 38 56416 57677 233 900 250 43 951081 951640
194 800 200 38 56417 57679 234 900 250 43 951082 951641
195 800 200 38 56418 57681 235 900 250 43 951083 951642
1.96 8.00 2.00 38 56419 57683 2.36 9.00 2.50 43 951084 951643
1.97 8.00 2.00 38 56420 57685 2.37 9.00 2.50 43 951085 951644
1.98 8.00 2.00 38 56421 57687 2.38 9.00 2.50 43 951086 951645
1.99 8.00 2.00 38 56422 57689 2.39 9.00 2.50 43 951087 951646
2.00 9.00 2.50 43 951030 951165 2.40 9.00 2.50 43 951089 951647
2.01 9.00 2.50 43 951034 951166 2.4 9.00 2.50 43 951090 951648
2.02 9.00 2.50 43 951035 951167 242 9.00 2.50 43 951091 951649
2.03 9.00 2.50 43 951036 951168 2.43 9.00 2.50 43 951092 951650
2.04 9.00 2.50 43 951039 951169 2.44 9.00 2.50 43 951093 951651
2.05 9.00 2.50 43 59122 951170 2.45 9.00 2.50 43 951094 951652
2.06 9.00 2.50 43 951040 951171 2.46 9.00 2.50 43 951095 951653
2.07 9.00 2.50 43 951041 951172 247 9.00 2.50 43 951096 951654
2.08 9.00 2.50 43 951042 951173 248 9.00 250 43 951097 951655
249 9.00 2.50 43 951098 951656



DIXI 1136 Z=2 @

BROCAS HELICOIDALES P.80 P73
MANGO REFORZADO

¢ Brocas helicoidales mango reforzado . Herramientas
desarrolladas para taladrar materiales de viruta larga.

¢ Latolerancia del diametro es de 0/ + 4pum.

¢ Elrecubrimiento DICUT mejora la vida util en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
e e Acero no aleado Acerobajaaleacion  \ERRIRE - faero Ro A oupLEx P g Froduir ralabie
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s O O O O O 0 OO O OO O0O00O0O0O0OO06O0OO0OO0O0O0

D’::f;i:’:l;‘l" Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido /E'Ei“:,"’g‘ Alesﬁ}gn Cu Fﬂ;‘t’é Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria T"""L"e; fi'tzzi“;""“ Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 2 2 3 % 2% 2% 7 2 - - 2 3 3 2 | BB | ® 3 3 3 40 n
wmim O O O O O O O O O OO0 oo
D10/+o.oo4 L, D, L CARBURO DICUT D10/+04004 L, D, L CARBURO DICUT
0.20 1.50 1.50 30 990662 990642 0.49 3.00 1.50 30 990690 990661
0.21 1.50 1.50 30 990643 990676 0.50 4.00 1.50 30 990616 990605
0.22 1.50 1.50 30 990644 990677 0.51 4.00 1.50 30 990617 990606
0.23 1.50 1.50 30 990674 990678 0.52 4.00 1.50 30 990618 990607
0.24 1.50 1.50 30 990675 990679 0.53 4.00 1.50 30 990619 990608
0.25 2.00 1.50 30 990680 990659 0.54 4.00 1.50 30 990620 990609
0.26 2.00 1.50 30 990681 990660 0.55 4.00 1.50 30 990621 990610
0.27 2.00 1.50 30 990682 990663 0.56 4,00 1.50 30 990622 990630
0.28 2.00 1.50 30 990683 990664 0.57 4,00 1.50 30 990623 990592
0.29 2.00 1.50 30 990631 990665 0.58 4,00 1.50 30 990624 990593
0.30 2.00 1.50 30 990658 990666 0.59 4.00 1.50 30 990625 990594
0.31 2.50 1.50 30 990667 990645 0.60 450 1.50 30 990626 990595
0.32 2.50 1.50 30 990668 990646 0.61 450 1.50 30 990627 990596
0.33 250 1.50 30 990669 990647 0.62 450 1.50 30 990628 990597
0.34 2.50 1.50 30 990670 990648 0.63 4.50 1.50 30 990629 990598
0.35 2.50 1.50 30 990671 990649 0.64 4.50 1.50 30 990599 990604
0.36 2.50 1.50 30 990632 990650 0.65 4.50 1.50 30 990600 990612
0.37 2.50 1.50 30 990672 990651 0.66 4.50 1.50 30 990601 990613
0.38 2.50 1.50 30 990673 990652 0.67 4.50 1.50 30 990602 990614
0.39 3.00 1.50 30 990653 990633 0.68 4.50 1.50 30 990440 990615
0.40 3.00 1.50 30 990654 990634 0.69 4.50 1.50 30 990603 990611
0.41 3.00 1.50 30 990655 990635 0.70 4.50 1.50 30 990523 990576
0.42 3.00 1.50 30 990656 990636 0.71 4.50 1.50 30 990524 990577
0.43 3.00 1.50 30 990684 990637 0.72 4.50 1.50 30 990525 990578
0.44 3.00 1.50 30 990685 990638 0.73 4.50 1.50 30 990526 990579
0.45 3.00 1.50 30 990686 990639 0.74 4.50 1.50 30 990527 990581
0.46 3.00 1.50 30 990687 990640 0.75 4.50 1.50 30 990528 990582
0.47 3.00 1.50 30 990688 990641 0.76 4.50 1.50 30 990529 990588

0.48 3.00 1.50 30 990689 990657 0.77 4.50 1.50 30 990530 990589
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Dore L D, L CARBURO DICUT
078 450 150 30 990531 990590
0.79 450 1.50 30 990532 990591
0.80 5.00 1.50 30 990426 990485
0.81 5.00 1.50 30 990410 990550
0.82 5.00 1.50 30 990411 990551
0.83 5.00 1.50 30 990412 990552
0.84 5.00 1.50 30 990413 990470
0.85 5.00 1.50 30 990414 990471
0.86 5.00 1.50 30 990415 990472
0.87 5.00 1.50 30 990416 990473
0.88 5.00 1.50 30 990417 990504
0.89 5.00 1.50 30 990418 990505
0.90 5.00 1.50 30 990419 990506
0.91 5.00 1.50 30 990420 990507
0.92 5.00 1.50 30 990421 990508
0.93 5.00 1.50 30 990422 990509
094 500 150 30 990423 990510
0.95 5.00 1.50 30 990424 990511
0.96 5.00 1.50 30 990425 990512
0.97 5.00 1.50 30 990444 990474
0.98 5.00 1.50 30 990445 990475
0.99 5.00 1.50 30 990446 990476
1.00 5.00 1.50 30 990447 990477
1.01 5.00 1.50 30 990448 990478
1.02 5.00 1.50 30 990339 990479
1.03 5.00 1.50 30 990340 990480
1.04 5.00 1.50 30 990341 990543
1.05 5.00 1.50 30 990441 990544
1.06 5.00 1.50 30 990442 990449
1.07 5.00 1.50 30 990443 990488
1.08 5.00 1.50 30 990427 990489
1.09 5.00 1.50 30 990428 990490
10 500 150 30 990429 990491
11 5.00 1.50 30 990430 990492
1.12 5.00 1.50 30 990431 990493
1.13 5.00 1.50 30 990432 990494
1.14 5.00 1.50 30 990433 990495
1.15 5.00 1.50 30 990434 990496
1.16 5.00 1.50 30 990435 990497
1.17 5.00 1.50 30 990436 990498
1.18 5.00 1.50 30 990437 990499
1.19 5.00 1.50 30 990438 990466
1.20 6.00 1.50 30 990439 990500
1.21 6.00 1.50 30 990342 990371
1.22 6.00 1.50 30 990343 990372
1.23 6.00 1.50 30 990344 990373

=2 ®

P80 P73

Do L D, L CARBURO DICUT
1.24 6.00 1.50 30 990345 990517
1.25 6.00 1.50 30 990346 990518
1.26 6.00 1.50 30 990347 990368
1.21 6.00 1.50 30 990348 990369
1.28 6.00 1.50 30 990349 990370
1.29 6.00 1.50 30 990350 990458
1.30 6.00 1.50 30 990351 990459
1.31 6.00 1.50 30 990352 990460
1.32 6.00 1.50 30 990353 990461
1.33 6.00 1.50 30 990354 990462
1.34 6.00 1.50 30 990355 990463
1.35 6.00 1.50 30 990356 990464
1.36 6.00 1.50 30 990357 990465
1.37 6.00 1.50 30 990358 990467
1.38 6.00 1.50 30 990359 990468
1.39 6.00 1.50 30 990360 990469
140 600 150 30 990361 990393
1.41 6.00 1.50 30 990362 990401
1.42 6.00 1.50 30 990363 990402
1.43 6.00 1.50 30 990364 990403
1.44 6.00 1.50 30 990365 990404
1.45 6.00 1.50 30 990366 990405
1.46 6.00 1.50 30 990367 990406
1.47 6.00 1.50 30 990331 990407
1.48 6.00 1.50 30 990332 990408
1.49 6.00 1.50 30 990333 990409
1.50 7.00 2.00 38 990400 990583
1.51 7.00 2.00 38 990533 990584
1.52 7.00 2.00 38 990534 990560
1.53 7.00 2.00 38 990535 990561
1.54 7.00 2.00 38 990536 990481
1.55 7.00 2.00 38 990537 990482
156 700 200 38 990538 990483
1.57 7.00 2.00 38 990539 990484
1.58 1.00 2.00 38 990540 990501
1.59 7.00 2.00 38 990541 990502
1.60 71.00 2.00 38 990542 990503
1.61 7.00 2.00 38 990545 990486
1.62 1.00 2.00 38 990546 990487
1.63 7.00 2.00 38 990547 990513
1.64 7.00 2.00 38 990548 990514
1.65 7.00 2.00 38 990549 990515
1.66 7.00 2.00 38 990519 990516
1.67 7.00 2.00 38 990520 990562
1.68 7.00 2.00 38 990521 990563
1.69 7.00 2.00 38 990522 990564
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BROCAS HELICOIDALES
MANGO REFORZADO

D, y000n L, D, L CARBURO DICUT
170 7.00 200 38 990374 990565
1.7 7.00 2.00 38 990375 990585
1.72 7.00 2.00 38 990376 990586
1.73 7.00 2.00 38 990377 990587
1.74 7.00 2.00 38 990378 990553
1.75 1.00 2.00 38 990394 990554
1.76 8.00 2.00 38 990395 990555
1.77 8.00 2.00 38 990396 990556
1.78 8.00 2.00 38 990397 990557
1.79 8.00 2.00 38 990398 990558
1.80 8.00 2.00 38 990399 990559
1.81 8.00 2.00 38 990379 990566
1.82 8.00 2.00 38 990380 990567
1.83 8.00 2.00 38 990381 990568
1.84 8.00 2.00 38 990334 990569
1.85 8.00 2.00 38 990335 990570
186 8.00 200 38 990336 990571
187 8.00 200 38 990337 990572
1.88 8.00 2.00 38 990338 990573
1.89 8.00 2.00 38 990382 990574
1.90 8.00 2.00 38 990383 990575
1.91 8.00 2.00 38 990384 990450
1.92 8.00 2.00 38 990385 990451
1.93 8.00 2.00 38 990386 990452
1.94 8.00 2.00 38 990387 990453
1.95 8.00 2.00 38 990388 990454
1.96 8.00 2.00 38 990389 990455
1.97 8.00 2.00 38 990390 990456
1.98 8.00 2.00 38 990391 990457
1.99 8.00 2.00 38 990392 990580
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BROCAS HELICOIDALES P80 P73 D,>08
* Brocas helicoidales mango reforzado. Herramientas
desarrolladas para el taladrado general.
e Mango @ 3 mm.
¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.
O bueno @ excelente
M T
Descripcion q R Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicié Fundicié
materiales Acero no aleado Acero baja aleacion y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones

1S0

Descripcion

OO0 0000 oboobbo00L0L0b obooo o oooo

Aleacion  Aleacion Cu Oro,

JeSerPeIOn  eacion aluforjado  Aleacion alufundido  °° BT ro. Grafo Plistico Madera Aleaci6n refractaria “‘a“il“égizzic;""es Acerotemplado  Fundici6n dura
VDI 3323 2 2 3 u 2 % 2 2 - - 2 kY 31 2 | B | & 3 % a0 n
vl O O O O O © O O © OO0 © o0
D, 000 L, D, L, D L CARBURO TAIN
0.05 0.35 1.50 5.35 3 38 962810
0.06 0.40 1.50 5.40 3 38 962809
0.07 0.50 1.50 5.50 3 38 962808
0.08 0.60 1.50 5.65 3 38 962807
0.09 0.65 1.50 5.70 8 38 962806
0.10 0.70 1.50 5.70 3 38 960016 960258
0.15 1.00 1.50 6.00 3 38 960014 200513
0.20 1.00 1.50 6.00 3 38 960013 200512
0.25 1.00 1.50 6.00 3 38 960012 200511
0.30 1.50 1.50 6.50 3 38 960011 200510
0.35 1.50 1.50 6.50 3 38 960010 200509
0.40 2.00 1.50 7.00 3 38 960009 200508
0.45 3.60 1.50 8.60 3 38 960007 200507
D, 000 L, D L CARBURO TIAIN
0.50 4.00 3 38 200157 200439
0.53 450 3 38 960034 200514
0.55 4.50 3 38 200189 200471
0.60 450 3 38 200148 200429
0.62 5.00 3 38 960035 200515
0.65 5.00 3 38 200190 200472
0.70 5.60 3 38 200149 200431
0.7 5.60 3 38 960036 200516
0.75 5.60 3 38 200191 200473
0.80 6.30 3 38 200150 200432
0.81 6.30 3 38 200210 200492
0.82 6.30 3 38 200185 200467
0.83 6.30 3 38 200167 200449
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MANGO REFORZADO
Do L D,, L CARBURO TAIN
0.84 6.30 3 38 200168 200450
0.85 6.30 3 38 200151 200433
0.86 7.10 3 38 200211 200493
0.87 7.10 3 38 200207 2004389
0.88 7.10 3 38 200208 200490
0.89 7.10 3 38 200204 200486
0.90 7.10 3 38 200152 200434
0.91 7.10 3 38 200209 200491
0.92 7.10 3 38 200213 200495
0.93 7.10 3 38 200184 200466
0.94 7.10 3 38 200186 200468
0.95 7.10 3 38 200192 200474
0.96 9.00 3 38 200160 200442
0.97 9.00 3 38 200187 200469
0.98 9.00 3 38 200201 200483
0.99 9.00 3 38 200182 200464
1.00 9.00 3 38 959533 200430
1.01 9.00 3 38 200169 200451
1.02 9.00 3 38 200178 200460
1.03 9.00 3 38 200214 200496
1.04 9.00 3 38 200215 200497
1.05 9.00 3 38 200193 200475
1.06 9.00 3 38 200219 200501
1.07 9.00 3 38 200179 200461
1.08 9.00 3 38 200180 200462
1.09 9.00 3 38 200216 200498
1.10 9.00 3 38 200194 200476
1.1 9.00 3 38 200164 200446
1.12 9.00 3 38 200183 200465
1.13 9.00 3 38 200212 200494
1.14 9.00 3 38 200220 200502
1.15 9.00 3 38 200195 200477
1.16 10.00 3 38 200166 200448
1.17 10.00 3 38 200163 200445
1.18 10.00 3 38 200177 200459
1.19 10.00 3 38 200217 200499
1.20 10.00 3 38 200196 200478
1.21 10.00 3 38 200165 200447
1.22 10.00 3 38 200181 200463
1.23 10.00 3 38 200161 200443
1.24 10.00 3 38 200221 200503
1.25 10.00 3 38 200197 200479
1.26 10.00 3 38 200206 200488
1.27 10.00 3 38 200203 200485
1.28 10.00 3 38 200218 200500
1.29 10.00 3 38 200222 200504
1.30 10.00 & 38 200153 200435

Z=2 @

P8O P73 D, >08
Diyome Ly D, L CARBURO TAIN

1.31 11.20 3 38 200188 200470
1.32 11.20 3 38 200176 200458
1.33 11.20 3 38 200162 200444
1.34 11.20 3 38 200202 200484
1.35 11.20 3 38 200198 200480
1.36 11.20 3 38 200205 200487
1.37 11.20 3 38 200158 200440
1.38 11.20 3 38 200223 200505
1.39 11.20 3 38 200224 200506
1.40 11.20 3 38 200154 200436
1.45 11.20 3 38 200199 200481
1.50 11.20 3 38 200200 200482
155 1200 3 38 200170 200452
1.60 12.00 3 38 200171 200453
1.65 12.00 3 38 200172 200454
1.70 12.00 3 38 200155 200437
1.75 12.00 3 38 200173 200455
1.80 12.00 3 38 200159 200441
1.85 12.00 3 38 200174 200456
1.90 12.00 3 38 200156 200438
1.95 12.00 3 38 200175 200457
2.00 12.00 3 38 960037 200517
2.05 15.00 3 38 960038 200518
2.10 15.00 3 38 960039 200519
2.15 15.00 3 38 960040 200520
2.20 15.00 3 38 960041 200521
2.25 15.00 3 38 960042 200522
2.30 15.00 3 38 960043 200523
235 1500 3 38 95004 200524
240 1500 3 38 960045 200525
245 15.00 3 38 960046 200526
2.50 15.00 3 38 960047 200527
2.55 15.00 3 38 960048 200528
2.80 16.00 3 38 960049 200529



DIXI 1139 Z=2
L, =12xD,

BROCAS HELICOIDALES P.80 P73
MANGO REFORZADO

¢ Brocas helicoidales mango reforzado, longitud atil 12xD;.
Herramientas desarrolladas para el taladrado general.

¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida (til en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion . e Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. austenitico G Eundicid Eundicid
Acero no aleado Acero baja aleacion L F F
materiales J y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

i, O O O O O © ©© ©O OO0 00000000000

Descripcion Aleacion alu forjado Aleacién alu fundido Aleacion Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura

TEEHES Cu+Pb difioil Plata de titanio
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
wmiios O O O O O O O O O OO0 00

D, 0/-0.004 L, D, L CARBURO TiAIN D, 00008 L, D L CARBURO TiAIN
0.50 6.00 3 38 317729 317900 0.79 9.50 3 38 317758 317929
0.51 6.10 3 38 317730 317901 0.80 9.60 3 38 317759 317930
0.52 6.30 3 38 317731 317902 0.81 9.70 3 38 317760 317931
0.53 6.40 3 38 317732 317903 0.82 9.90 3 38 317761 317932
0.54 6.50 3 38 317733 317904 0.83 10.00 3 38 317762 317933
0.55 6.60 3 38 317734 317905 0.84 10.10 3 38 317763 317934
0.56 6.70 3 38 317735 317906 0.85 10.20 3 38 317764 317935
0.57 6.90 3 38 317736 317907 0.86 10.30 3 38 317765 317936
0.58 7.00 3 38 317737 317908 0.87 10.50 3 38 317766 317937
0.59 7.10 3 38 317738 317909 0.88 10.60 3 38 317767 317938
0.60 7.20 3 38 317739 317910 0.89 10.70 3 38 317768 317939
0.61 7.30 3 38 317740 317911 0.90 10.80 3 38 317769 317940
0.62 7.50 3 38 317741 317912 0.91 10.90 3 38 317770 317941
0.63 7.60 3 38 317742 317913 0.92 11.10 3 38 317N 317942
0.64 1.70 3 38 317743 317914 0.93 11.20 3 38 317772 317943
0.65 7.80 3 38 317744 317915 0.94 11.30 3 38 317773 317944
0.66 7.90 3 38 317745 317916 0.95 11.40 3 38 317774 317945
0.67 8.10 3 38 317746 317917 0.96 11.50 3 38 317775 317946
0.68 8.20 3 38 317147 317918 0.97 11.70 3 38 317776 317947
0.69 8.30 3 38 317748 317919 0.98 11.80 3 38 317777 317948
0.70 8.40 3 38 317749 317920 0.99 11.90 3 38 317778 317949
0.71 8.50 3 38 317750 317921 1.00 12.00 3 38 317779 317950
0.72 8.70 3 38 317751 317922 1.01 12,10 3 38 317780 317951
0.73 8.80 3 38 317752 317923 1.02 12.30 3 38 317781 317952
0.74 8.90 3 38 317753 317924 1.03 12.40 3 38 317782 317953
0.75 9.00 3 38 317754 317925 1.04 12.50 3 38 317783 317954
0.76 9.10 3 38 317755 317926 1.05 12.60 3 38 317784 317955
0.77 9.30 3 38 317756 317927 1.06 12.70 3 38 317785 317956
0.78 9.40 3 38 317757 317928 1.07 12.90 3 38 317786 317957



DIXI 1139

BROCAS HELICOIDALES
MANGO REFORZADO
D, o000 L, D, L  CARBURO TiAIN
1.08 13.00 3 38 317787 317958
1.09 13.10 3 38 317788 317959
1.10 13.20 3 38 317789 317960
1.1 13.30 3 38 317790 317961
1.12 13.50 3 38 317791 317962
1.13 13.60 3 38 317792 317963
1.14 13.70 3 38 317793 317964
1.15 13.80 3 38 317794 317965
1.16 13.90 3 38 317795 317966
1.17 14.10 3 38 317796 317967
1.18 14.20 3 38 317797 317968
1.19 14.30 3 38 317798 317969
1.20 14.40 3 38 317799 317970
1.21 14.50 3 38 317800 317971
1.22 14.70 3 38 317801 317972
1.23 14.80 3 38 317802 317973
1.24 14.90 3 38 317803 317974
1.25 15.00 3 38 317804 317975
1.26 15.10 3 50 317805 317976
1.27 15.30 3 50 317806 317977
1.28 15.40 3 50 317807 317978
1.29 15.50 3 50 317808 317979
1.30 15.60 & 50 317809 317980
1.31 15.70 3 50 317810 317981
1.32 15.90 3 50 317811 317982
1.33 16.00 3 50 317812 317983
1.34 16.10 3 50 317813 317984
1.35 16.20 3 50 317814 317985
1.36 16.30 3 50 317815 317986
1.37 16.50 3 50 317816 317987
1.38 16.60 3 50 317817 317988
1.39 16.70 3 50 317818 317989
1.40 16.80 3 50 317819 317990
1.4 16.90 3 50 317820 317991
1.42 17.10 3 50 317821 317992
1.43 17.20 3 50 317822 317993
1.44 17.30 3 50 317823 317994
1.45 17.40 3 50 317824 317995
1.46 17.50 3 50 317825 317996
1.47 17.70 3 50 317826 317997
1.48 17.80 3 50 317827 317998
1.49 17.90 3 50 317828 317999

=2
L, =12xD,

P80 P73
Diyows L D, L CARBURO TAIN

1.50 18.00 3 50 317829 318000
1.51 18.10 3 50 317830 318001
1.52 18.30 3 50 317831 318002
1.53 18.40 3 50 317832 318003
1.54 18.50 3 50 317833 318004
1.55 18.60 3 50 317834 318005
1.56 18.70 3 50 317835 318006
1.57 18.90 3 50 317836 318007
1.58 19.00 3 50 317837 318008
1.59 19.10 3 50 317838 318009
1.60 19.20 3 50 317839 318010
1.61 19.30 3 50 317840 318011
1.62 19.40 3 50 317841 318012
1.63 19.60 3 50 317842 318013
1.64 19.70 3 50 317843 318014
1.65 19.80 3 50 317844 318015
1.66 19.90 3 50 317845 318016
1.67 20.10 3 50 317846 318017
1.68 20.20 3 50 317847 318018
1.69 20.30 3 50 317848 318019
1.70 20.40 3 50 317849 318020
1.7 20.50 3 50 317850 318021
1.72 20.70 3 50 317851 318022
1.73 20.80 3 50 317852 318023
1.74 20.90 3 50 317853 318024
1.75 21.00 3 50 317854 318025
1.76 21.10 3 50 317855 318026
1.77 21.30 3 50 317856 318027
1.78 21.40 3 50 317857 318028
1.79 21.50 3 50 317858 318029
1.80 21.60 3 50 317859 318030
1.81 21.70 3 50 317860 318031
1.82 21.90 3 50 317861 318032
1.83 22.00 3 50 317862 318033
1.84 22.10 3 50 317863 318034
1.85 22.20 3 50 317864 318035
1.86 22.30 3 50 317865 318036
1.87 22.50 3 50 317866 318037
1.88 22.60 3 50 317867 318038
1.89 22.70 3 50 317868 318039
1.90 22.80 3 50 317869 318040
1.91 22.90 3 50 317870 318041
1.92 23.10 3 50 317871 318042
1.93 23.20 3 50 317872 318043
1.94 23.30 3 50 317873 318044
1.95 23.40 3 50 317874 318045



P.80

P.73

DIXI 1139 Z=2
L, =12xD,
BROCAS HELICOIDALES
MANGO REFORZADO

D, g000e L, D, L CARBURO  TAIN
1.96 23.50 3 50 317875 318046
1.97 23.70 3 50 317876 318047
1.98 23.80 3 50 317877 318048
1.99 23.90 3 50 317878 318049
2.00 24.00 3 61 317879 318050
2.05 24.60 3 61 317880 318051
2.10 25.20 3 61 317881 318052
2.15 25.80 3 61 317882 318053
2.20 26.40 3 61 317883 318054
2.25 27.00 3 61 317884 318055
2.30 27.60 3 61 317885 318056
235 28.20 3 61 317886 318057
2.40 28.80 3 61 317887 318058
2.45 29.40 3 61 317888 318059
2.50 30.00 3 61 317889 318060
2.55 30.60 3 61 317890 318061
2.60 31.20 3 61 317891 318062
2.65 31.80 3 61 317892 318063
2.70 32.40 3 61 317893 318064
2.75 33.00 3 61 317894 318065
2.80 33.60 3 61 317895 318066
2.85 34.20 3 61 317896 318067
2.90 34.80 3 61 317897 318068
2.95 35.40 3 61 317898 318069
3.00 36.00 3 61 317899 318070



DIXI 1149 TiAIN Z=2 Q

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES P82 P7a
MANGO REFORZADO

¢ Brocas helicoidales mango reforzado, autocentrantes,
seglin norma DIN 6537K.

¢ Herramientas de alto rendimiento desarrolladas para taladrar
materiales de viruta larga.

* Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida (til en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
50 M Lk
Descripcion A o e el Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. austenitico Fundicié Fundicié Fundicio
materiales y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

mmiions; O O O O O OO0 0000000000000 O0O0

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro,

jessiipelon  Aleacionaluforjado  Aleacionalu fundido 2% acion M Grafito  Pléstico Madera Aleacion refractaria “‘Q"LUE';{Z‘:“C;""ES Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
s O O O O O O O O O O O O 0 0
Diis L, L, D L TIAIN D, s L, L, D, L TIAIN
1.00 5 26 3 38 976857 3.80 17 40 6 66 43317
1.10 5 26 3 38 976858 3.90 17 40 6 66 43318
1.20 5 26 3 38 976859 4.00 17 40 6 66 43319
1.30 5 26 3 38 976860 4.10 17 40 6 66 43320
1.40 5 26 3 38 976861 4.20 17 40 6 66 43321
1.50 7 25 3 38 976862 4.30 17 40 6 66 43322
1.60 7 25 3 38 976863 4.40 17 40 6 66 43323
1.70 7 25 3 38 976864 4.50 17 40 6 66 43324
1.80 7 25 3 38 976865 4.60 17 40 6 66 43325
1.90 7 25 3 38 976866 4.70 17 40 6 66 43326
2.00 9 35 3 50 43300 4.762 20 37 6 66 43673
2.10 9 35 3 50 43301 4.80 20 37 6 66 43327
2.20 9 35 3 50 43302 4.90 20 38 6 66 43328
2.30 9 35 3 50 43303 5.00 20 38 6 66 43329
2.40 9 35 3 50 43304 5.10 20 38 6 66 966749
250 9 36 3 50 43305 5.20 20 38 6 66 43330
2.60 11 31 4 50 43306 5.30 20 38 6 66 43331
2.70 1 31 4 50 43307 5.40 20 38 6 66 966750
2.80 1 31 4 50 4777 5.50 20 38 6 66 43332
2.90 1 31 4 50 43308 5.60 22 37 6 66 960752
3.00 14 39 6 62 43309 5.70 22 37 6 66 966751
3.10 14 39 6 62 43310 5.80 22 37 6 66 43333
3.175 14 39 6 62 64419 5.90 22 37 6 66 966752
3.20 14 39 6 62 43311 6.00 22 37 6 66 43334
3.30 14 39 6 62 43312 6.20 24 43 8 79 43447
340 14 39 6 62 43313 6.30 24 43 8 79 43538
3.50 14 39 6 62 43314 6.35 24 43 8 79 44585
3.60 14 39 6 62 43315 6.40 24 43 8 79 63641
3.70 14 40 6 62 43316 6.50 24 43 8 79 39394



DIXI 1149 TiAIN Z=2 Q

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES PE? P73
MANGO REFORZADO
D, L, D, L CARBURO  TAIN
6.60 24 43 8 79 43539
6.70 24 43 8 79 966756
6.80 24 44 8 19 43540
6.90 24 44 8 79 966757
7.00 24 43 8 19 43541
1.20 29 38 8 79 56826
1.50 29 38 8 79 43542
1.80 29 38 8 79 43543
8.00 29 - 8 79 43544
8.20 35 40 10 89 43448
8.40 35 40 10 89 55450
8.50 35 40 10 89 42654
8.70 35 41 10 89 54604
8.80 35 41 10 89 56828
9.00 35 41 10 89 43545
9.20 35 41 10 89 55451
9.50 35 41 10 89 43546
9.80 35 41 10 89 43547
10.00 35 - 10 89 43548
10.10 40 47 12 102 978563
10.20 40 47 12 102 43549
10.50 40 47 12 102 43550
10.80 40 48 12 102 59472
11.00 40 48 12 102 43551
11.50 41 47 12 102 43552
12.00 42 - 12 102 43553
13.00 46 47 14 107 43554

14.00 49 - 14 107 43556



DIXI 1147 TiAIN Z=2
LBHOOS

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES P82 P7a
MANGO REFORZADO

¢ Brocas helicoidales mango reforzado, autocentrantes,
longitud dtil, 6,5xD,.

* Herramientas de alto rendimiento desarrolladas para taladrar
materiales con virutas cortas.

¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
M L«
Descripcion q R Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicié Fundicio
materiales Acero no aleado Acero baja aleacion RIS, o (T, (DUPLEX /PH) pola rnndular Fundicion
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

i) O © © © © © © 00 OO0 OO0 O0O0OO0O0O0O0O0O0O0O0

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro,

jessiipelon  Aleacionalu forjado  Aleacionalu fundido 2% acion Mo Grafito Pléstico Madera Aleacion refractaria “‘a":i"e;fi{zzf;""es Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 2 2 3 % 2% 2% 7 2 - - 2 3 3 2 | BB | ® 3 3 3 40 n
s O O O O O © 00 O O
Diis L, L, D L TIAIN D, s L, L, D, L TIAIN
0.50 3.30 29 8 38 960468 2.90 18.90 38 4 62 960146
0.55 3.60 29 3 38 960469 3.00 19.50 37 4 62 960147
0.60 3.90 29 3 38 960470 3.10 20.20 53 6 79 960148
0.65 4.20 33 3 43 960471 3.20 20.80 52 6 79 960149
0.70 4.60 33 3 43 960472 3.30 21.50 51 6 79 960150
0.75 4.90 33 3 43 960473 3.40 22.10 51 6 79 960151
0.80 5.20 32 3 43 960474 3.50 22.80 50 6 79 960152
0.85 5.50 32 3 43 960475 3.60 23.40 50 6 79 966741
0.90 5.90 32 3 43 960476 3.75 24.40 49 6 79 960153
0.95 6.20 32 3 43 960477 3.80 2470 48 6 79 960154
1.00 6.50 31 3 43 960478 3.90 25.40 47 6 79 961304
1.10 7.20 31 3 43 960479 4.00 26.00 47 6 79 960155
1.20 7.80 37 3 50 960480 4.10 26.70 46 6 79 960156
1.30 8.50 37 3 50 960481 4.20 21.30 45 6 79 960157
1.40 9.10 36 3 50 960482 4.30 28.00 45 6 79 960158
1.50 9.80 35 3 50 960483 4.40 28.60 44 6 79 959769
1.60 10.40 35 3 50 960484 4.50 29.30 43 6 79 960159
1.70 11.10 34 3 50 960485 4.60 29.90 43 6 79 960160
1.80 11.70 34 3 50 960436 4.70 30.60 42 6 79 960161
1.90 12.40 33 3 50 960487 4.80 31.20 42 6 79 960162
2.00 13.00 43 4 62 960137 4.90 31.90 41 6 79 960163
2.10 13.70 42 4 62 960138 5.00 32.50 50 6 89 959770
2.20 14.30 42 4 62 960139 5.10 33.20 49 6 89 960167
2.30 15.00 4 4 62 960140 5.20 33.80 49 6 89 960169
2.40 15.60 Y| 4 62 960141 5.30 34.50 48 6 89 960170
2.50 16.30 40 4 62 960142 5.40 35.10 48 6 89 966742
2.60 16.90 39 4 62 960143 5.50 35.80 47 6 89 960171
2.70 17.60 39 4 62 960144 5.60 36.40 46 6 89 960172
2.80 18.20 38 4 62 960145 5.70 37.10 46 6 89 966743



DIXI 1147 TiAIN Z=2
@O0

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES PE? P73
MANGO REFORZADO
D, L, L, D, L TIAIN
5.80 31.710 45 6 89 960173
5.90 38.40 44 6 89 966744
6.00 39.00 6 89 960174
6.10 39.70 54 8 102 960175
6.20 40.30 53 8 102 960176
6.30 41.00 53 8 102 960177
6.35 41.30 53 8 102 960178
6.40 41.60 52 8 102 966745
6.50 42.30 51 8 102 960179
6.60 42.90 51 8 102 960180
6.70 43.60 50 8 102 966747
6.80 44.20 50 8 102 960181
6.90 44.90 49 8 102 966748
7.00 45,50 48 8 102 960182
1.20 46.80 47 8 102 960183
1.50 48.80 45 8 102 960184
1.80 50.70 43 8 102 960185
8.00 52.00 8 102 960186
8.20 53.30 54 10 118 960187
8.40 54.00 54 10 118 960188
8.50 55.30 52 10 118 960189
8.80 57.20 51 10 118 960190
9.00 58.50 49 10 118 960191
9.50 61.80 46 10 118 960192
9.80 63.70 44 10 118 960193

10.00 65.00 - 10 118 960194



DIXI 1145-HH AN~ Z=2 Q @

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES P8t P73
CON AGUJEROS DE LUBRIFICACION

¢ Brocas helicoidales con agujeros de lubrificacion mango
reforzado, autocentrantes, segin norma DIN 6537L.

¢ Herramientas de alto rendimiento desarrolladas para taladrar
materiales de viruta larga.

 Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida (til en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
M L«
Descripcion q R Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicié Fundicio
materiales Acero no aleado Acero baja aleacion eI, o (T (DUPLEX /PH) pola rnndular Fundicion
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s O O O O O OO OO O OO0 O OO0 O0OO0OO0OO0 00 0 O0
o ...~ | s | . |

D::tc;::’:l:"s“ Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido ’E'ﬁ‘i“:,"’g‘ Ale:;}girll Cu PDI:t)é Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria T"a":j"e; fi't:]f]i“;""es Acerotemplado  Fundicion dura

VDI 3323 2 2 3 % 2% 2% 7 2 - - 2 3 3 2 | BB | ® 3 3 3 40 n
o O O O O O O O O O OO0 00O

Diis L, L, D L TIAIN D, s L, L, D, L TIAIN
0.80 5 26 3 38 954321 4.10 29 36 6 74 953839
1.40 7 25 3 38 956694 4.20 29 36 6 74 56829
1.50 1 20 3 38 956692 4.30 29 36 6 74 62995
1.60 11 20 3 38 956690 4.40 29 36 6 74 956579
1.70 11 20 3 38 956688 450 35 38 6 82 953840
1.80 11 20 3 38 956686 460 35 38 6 82 966721
1.90 11 20 3 38 956683 470 35 38 6 82 966722
2.00 15 18 3 38 954320 4.80 35 38 6 82 45541
2.10 15 18 3 38 956325 4.90 35 38 6 82 966826
2.20 15 18 3 38 956326 5.00 35 39 6 82 43272
2.30 15 26 4 50 956327 5.10 35 39 6 82 953841
2.40 15 27 4 50 956328 5.20 35 39 6 82 56830
2.50 18 24 4 50 956329 5.30 35 39 6 82 59465
2.60 18 24 4 50 956330 5.40 35 39 6 82 953842
2.70 18 24 4 50 956331 5.50 35 39 6 82 45542
2.80 18 24 4 50 956332 5.60 35 39 6 82 954509
2.90 23 35 6 66 956333 5.70 35 39 6 82 966723
3.00 23 35 6 66 65470 5.80 35 39 6 82 59466
3.10 23 35 6 66 953836 5.90 35 39 6 82 966724
3.20 23 35 6 66 953835 6.00 35 6 82 38821
3.30 23 35 6 66 65471 6.10 43 36 8 91 953843
3.40 23 35 6 66 953837 6.20 43 36 8 91 56831
3.50 23 35 6 66 65472 6.30 43 36 8 91 43279
3.60 29 35 6 74 966718 6.35 43 36 8 91 59467
3.70 29 35 6 74 966719 6.40 43 36 8 91 953844
375 29 36 6 74 65473 6.50 43 36 8 91 39758
3.80 29 36 6 74 953838 6.60 43 36 8 91 59468
3.90 29 36 6 74 966720 6.70 43 36 8 91 956886
4.00 29 36 6 74 45540 6.80 43 36 8 91 45614



DIXI 1145-HH TIAIN ~ 2=2 Q @

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES P8t P73

CON AGUJEROS DE LUBRIFICACION

D, L, L, D, L TIAIN
6.90 43 36 8 91 966725
7.00 43 36 8 91 43283
7.20 43 36 8 91 56833
7.30 43 36 8 91 954510
7.40 43 36 8 91 59384
7.50 43 36 8 91 43284
7.60 43 36 8 91 954511
7.80 43 36 8 91 43285
8.00 43 8 91 39530
8.10 49 40 10 103 954512
8.20 49 40 10 103 56834
8.30 49 40 10 103 954513
8.40 49 40 10 103 59469
8.50 49 40 10 103 52633
8.60 49 40 10 103 954514
8.80 49 40 10 103 45615
9.00 49 4 10 103 43288
9.20 49 4 10 103 953849
9.40 49 4 10 103 954515
9.50 49 4 10 103 63430
9.60 49 4 10 103 954516
9.70 49 4 10 103 953846
9.80 49 4 10 103 A4771
10.00 49 - 10 103 40751
10.10 56 47 12 118 954326
10.20 56 47 12 118 56837
10.30 56 47 12 118 954518
10.50 56 47 12 118 44152
10.60 56 47 12 118 954517
10.80 56 47 12 118 45616
11.00 56 43 12 118 43294
11.30 58 46 12 118 954519
11.50 58 46 12 118 45207
12.00 60 - 12 118 40752
13.00 65 45 14 124 44339

14.00 70 - 14 124 45649



DIXI 1146-HH TiAIN Z=2
L, =10xD, @

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES P8t P73
CON AGUJEROS DE LUBRIFICACION

¢ Brocas helicoidales con agujeros de lubrificacion mango
reforzado, autocentrantes, longitud atil, 10xD;.

* Herramientas de alto rendimiento desarrolladas para taladrar
materiales con virutas cortas.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
O bueno @ excelente
M I
Descripcion q R Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. austenitico F 0 Fundicié Fundicié
materiales Acero no aleado Acero baja aleacion e o s, e (DUPLEX /PH) pola rnodular aiion
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s O O O O O O O O O O O OO OO OO0 OO0 000 O0

D::tc;:’:lfs” Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido ’E'ﬁ‘ﬂ,"’g‘ Ale:;}girll Cu r?lgtJé Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria T"a":j"e; g{:}f]f;""es Acerotemplado  Fundicion dura

VDI 3323 2 2 3 % 2% 2% 7 2 - - 2 3 3 2 | BB | ® 3 3 3 40 n
wmam O O O O O © 00 0O

Diis L, L, D L TIAIN D, s L, L, D, L TIAIN
0.80 8.00 37 8 50 960206 3.50 35.00 48 6 89 960244
0.85 8.50 37 3 50 960208 3.60 36.00 47 6 89 966729
0.90 9.00 36 3 50 960209 3.75 37.50 46 6 89 960245
0.95 9.50 36 3 50 960210 3.90 39.00 44 6 89 966730
1.00 10.00 35 3 50 960211 4.00 40.00 56 6 102 960246
1.10 11.00 34 3 50 960212 4.10 41.00 55 6 102 966731
1.20 12.00 33 3 50 960214 4.20 42.00 54 6 102 960247
1.30 13.00 33 3 50 960215 4.30 43.00 53 6 102 960248
1.40 14.00 32 3 50 960216 4.40 44.00 52 6 102 966732
1.50 15.00 43 3 62 960217 450 45.00 51 6 102 960249
1.60 16.00 42 3 62 960218 4.60 46.00 50 6 102 966733
1.70 17.00 1 3 62 960219 470 47.00 49 6 102 966734
1.80 18.00 40 3 62 960220 4.30 48.00 48 6 102 960250
1.90 19.00 39 3 62 960221 4.90 49.00 47 6 102 966735
2.00 20.00 38 3 62 960222 5.00 50.00 46 6 102 960251
2.10 21.00 37 3 62 960223 5.10 51.00 45 6 102 966736
2.20 22.00 36 3 62 960224 5.20 52.00 44 6 102 960252
2.30 23.00 51 4 79 960225 5.30 53.00 43 6 102 960253
2.40 24.00 50 4 79 960226 5.40 54.00 42 6 102 966737
2.50 25.00 49 4 79 960227 5.50 55.00 4 6 102 960254
2.60 26.00 48 4 79 960228 5.60 56.00 56 6 118 966738
2.70 21.00 47 4 79 960229 5.70 57.00 b5 6 118 966739
2.80 28.00 46 4 79 960230 5.80 58.00 54 6 118 960255
2.90 29.00 44 6 79 960231 5.90 59.00 53 6 118 963660
3.00 30.00 43 6 79 960232 6.00 60.00 - 6 118 960256
3.10 31.00 52 6 89 966726 6.10 61.00 49 8 118 966740
3.20 32.00 51 6 89 966727 6.20 62.00 48 8 118 960257
3.30 33.00 50 6 89 960243 6.30 63.00 47 8 118 960426
3.40 34.00 49 6 89 966728 6.35 63.50 47 8 118 960427



DIXI 1146-HH TiAIN Z=2
L, =10xD, @

BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES P8t P73

CON AGUJEROS DE LUBRIFICACION

D, L, L, D, L TIAIN
6.50 65.00 45 8 118 960428
6.60 66.00 59 8 133 960429
6.80 68.00 56 8 133 960430
6.90 69.00 56 8 133 963661
7.00 70.00 55 8 133 960431
1.20 72.00 53 8 133 960432
1.50 75.00 50 8 133 960433
7.80 78.00 47 8 133 960434
8.00 80.00 : 8 133 960435
8.20 82.00 59 10 151 960436
8.40 84.00 57 10 151 960437
8.50 85.00 56 10 151 960438
8.80 88.00 53 10 151 960439
9.00 90.00 60 10 160 960440
9.20 92.00 58 10 160 960441
9.40 94.00 56 10 160 960442
9.525 95.30 55 10 160 960443
9.80 98.00 52 10 160 960444

10.00 100.00 = 10 160 960445
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BROCAS HELICOIDALES PARA ACEROS TEMPLADOS P62 P73
MANGO REFORZADO

¢ Brocas helicoidales, mango reforzado, desarrolladas para
el taladrado de aceros templados.

e Elrecubrimiento XIDUR mejora la vida (til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacion,
incluso hasta 65 HRC.

O bueno @ excelente
50 M L«
Descripcion A Acero baja aleacién Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. austenitico Fundicié Fundicié Fundicio
materiales y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones

o ...~ .| s | . |

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro,

JesSrPEION  eacidn aluforjado  Aleacion alu fundido  4*%%H el qro. Grafio Plastico Madera  Aleacionrefractaria  "'"er's: A12ACI0NES  pcorg templado  Fundicion dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomendaciones O O @ @ @ @ @
00.25-0 2499 @ 2.50-612.00
D o000 L, L, Dys L XIDUR D or000s L, Dys L XIDUR
0.25 0.75 2.00 3 38 957466 2.50 15 3 62 62529
0.30 0.90 2.50 3 38 956658 2.60 15 3 62 62843
0.40 1.20 3.20 3 38 956659 2.70 15 3 62 62844
0.50 1.50 4.00 3 38 956660 2.80 15 3 62 62845
0.60 1.80 4.80 3 38 956661 2.90 15 3 62 62846
0.70 2.10 5.60 3 38 956662 3.00 20 4 66 62530
0.80 2.40 6.50 3 38 956663 3.175 20 4 66 62848
0.90 2.70 7.50 3 38 956664 3.30 20 4 66 62849
1.00 3.00 8.00 3 38 956665 3.40 20 4 66 62850
1.10 3.30 8.00 3 50 957524 3.50 20 4 66 62531
1.20 3.60 10.00 3 50 956666 3.57 20 4 66 62851
1.30 3.90 12.00 3 50 957525 3.70 20 4 66 62852
1.40 4.20 12.00 3 50 957467 3.80 20 4 66 62853
1.50 450 12.00 3 50 956667 3.90 20 4 66 62854
1.60 4.80 15.00 3 50 957526 4.00 30 6 66 62532
1.70 5.10 15.00 3 50 957527 4.10 30 6 66 62855
1.80 5.40 15.00 3 50 956668 4.20 30 6 66 62533
1.90 5.80 15.00 3 50 957528 4.30 30 6 66 62857
2.00 6.00 15.00 3 50 956669 4.365 30 6 66 62858
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BROCAS HELICOIDALES AUTOCENTRANTES P62 P73

CON AGUJEROS DE LUBRIFICACION

D1 0/-0.004 L1 Dh5 L XIDUR
4,50 30 6 66 62859
4.60 30 6 66 62860
470 30 6 66 62861
4.762 30 6 66 62862
4.90 30 6 66 62863
5.00 30 6 66 62534
5.10 30 6 66 62414
5.16 30 6 66 62864
5.50 30 6 66 62867
5.80 30 6 66 62870
6.00 40 8 79 62872
6.35 40 8 79 62874
6.50 40 8 79 62877
6.80 40 8 79 62535
7.00 40 8 79 62678
7.50 40 8 79 62880
7.80 40 8 79 62881
8.00 50 10 89 62882
8.33 50 10 89 62883
8.50 50 10 89 62536
8.73 50 10 89 62884
9.00 50 10 89 62885
9.525 50 10 89 62886
9.80 50 10 89 62887
10.00 60 12 102 62888
10.20 60 12 102 62889
10.50 60 12 102 62890
10.80 60 12 102 62891
11.00 60 12 102 62895
11.50 60 12 102 62896
12.00 60 12 102 62897

D, <5 mm

Condiciones de corte : Vc = 10 - 30 m/min

f=0.005xD,

Ciclo de introduccion = 0.25 x D,

D125mm

Condiciones de corte : V¢ =10 - 30 m/min
f=0.008 x D,
Ciclo de introduccion = 0.25 x D1
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BROCAS ESCARIADORAS P.86 P73

* Brocas escariadoras, mango cilindrico, desarrolladas para
garantizar una excelente precision y rectitud del agujero.

» Adaptadas para aleaciones de titanio.

O bueno @ excelente
M L«
Descripcion 5 » Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicio Fundicio
materiales Acero no aleado Acero baja aleacion y acero de htas. O, T, (DUPLEX /PH) b o rnudular Imaleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s O O O O O O O O O © ©
o o s i |

D;:f;f;cli“ Aleacion aluforjado  Aleacion alu fundido 41200 Lol YO Grafito Plistco Madera  Aleacion refractaria  |"ene: A23CIONES  pgerg templado  Fundicitn dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomendaciones @ @ @ @ @ © @ @
D, L, L CARBURO D L, L CARBURO
1.00 8 30 31446 2.60 14 43 42140
1.05 8 30 47890 2.70 16 46 31295
1.10 10 30 31573 2.80 16 46 31296
1.15 10 30 37288 2.90 16 46 31586
1.20 10 30 31574 3.00 16 46 29106
1.25 10 30 34553 3.10 18 49 31197
1.30 10 30 31575 3.20 18 49 31728
1.35 10 30 37506 3.30 18 49 29107
1.40 10 30 31576 3.40 20 52 33271
1.45 10 30 47039 3.50 20 52 29108
1.50 10 30 31560 3.60 20 52 31297
1.55 12 38 47891 3.70 20 52 32311
1.60 12 38 31577 3.80 22 55 29109
1.63 12 38 41603 3.90 22 55 42942
1.64 12 38 58867 4.00 22 55 42305
1.65 12 38 38467 4.10 22 55 42939
1.70 12 38 31578 4.20 22 55 29111
1.75 12 38 43738 4.30 24 58 32871
1.80 12 38 31579 4.40 24 58 33427
1.85 12 38 47899 4.50 24 58 29112
1.90 12 38 31294 4.60 24 58 32862
1.95 12 38 47040 4.70 24 58 32312
2.00 12 38 31580 4.80 26 62 29113
2.04 12 38 954146 4.90 26 62 31590
2.10 12 38 31581 5.00 26 62 29114
2.20 13 40 41993 5.10 26 62 41455
2.30 13 40 31583 5.20 26 62 32639
2.40 14 43 39320 5.30 26 62 31717

2.50 14 43 41454 5.40 28 66 34791



BROCAS ESCARIADORAS

DIXI 1151

Z=3 @

P.86

P73

D, L, L CARBURO
5.50 28 66 29115
5.60 28 66 41597
5.70 28 66 32313
5.80 28 66 43809
5.90 28 66 45905
6.00 28 66 41120
6.10 31 70 41620
6.20 31 70 32640
6.30 31 70 34792
6.40 31 70 33105
6.50 31 70 29118
6.60 31 70 34754
6.70 31 70 31506
6.80 34 74 29119
6.90 34 74 32860
7.00 34 74 29120
7.50 34 14 29121
7.80 37 79 29122
8.00 37 79 43769
8.20 37 79 32237
8.50 37 79 41927
8.80 40 84 29125
9.00 40 84 29126
9.50 40 84 29127
9.80 43 89 29128
10.00 43 89 29129
10.20 43 89 29130
10.50 43 89 29131
11.00 47 95 29132
11.50 47 95 29133
12.00 51 102 29134
12.50 51 102 32641
13.00 51 102 29135
13.50 54 107 32642
14.00 54 107 29136
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BROCAS ESCARIADORAS P.86 P73
MANGO REFORZADO

¢ Brocas escariadoras, mango reforzado, desarrolladas para
garantizar una excelente precision y rectitud del agujero.

» Adaptadas para aleaciones de titanio.

O bueno @ excelente
m |

. R Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicio Fundicio
Zerolnoldlzado Zcerolbalalalsacion yacerodehtas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris T el
_ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ n ‘ 12 ‘ 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4 ‘ 15 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20 ‘

Aleacion aluforiado  Aleacion alu fundido  122%i0n AT O Grafito Plistico Madera  Aleacion refractaria  |"2"o: 2123C10NSS | pgerg templado  Fundicitn dura
D T S N - O N N N T - = S N S T R
s 0 0000 o oo | | | |
D, o000 L, D, L, D L CARBURO
0.15 1.50 1.50 6.80 3 38 962817
0.20 1.50 1.50 6.80 3 38 962818
0.25 2.00 1.50 1.35 3 38 962819
0.30 2.00 1.50 1.35 3 38 962820
0.35 2.00 1.50 71.35 3 38 962821
0.40 2.00 1.50 1.35 3 38 962822
0.45 3.60 1.50 1.35 3 38 962850
D, o000 L, D L CARBURO
0.50 4.00 3 38 962851
0.53 450 3 38 962852
0.55 450 3 38 962853
0.60 450 3 38 962854
0.62 5.00 3 38 962855
0.65 5.00 3 38 962856
0.70 5.60 3 38 962857
0.71 5.60 3 38 962858
0.75 5.60 3 38 962859
0.80 6.30 3 38 962860
0.81 6.30 3 38 962861
0.82 6.30 3 38 962862
0.83 6.30 3 38 962863
0.84 6.30 3 38 962864
0.85 6.30 3 38 962865
0.86 7.10 3 38 962866
0.87 7.10 3 38 962867
0.88 7.10 3 38 962868



BROCAS ESCARIADORAS

DIXI 1152

MANGO REFORZADO
D, 0/-0.004 L Dys L CARBURO
0.89 7.10 3 38 962869
0.90 1.10 3 38 962870
0.91 7.10 3 38 962871
0.92 7.10 3 38 962872
0.93 7.10 3 38 962873
0.94 7.10 3 38 962874
0.95 7.10 3 38 962875
0.96 9.00 3 38 962876
0.97 9.00 3 38 962877
0.98 9.00 3 38 962878
0.99 9.00 3 38 962879
1.00 9.00 3 38 962880
1.01 9.00 3 38 962881
1.02 9.00 3 38 962882
1.03 9.00 3 38 962883
1.04 9.00 3 38 962884
1.05 9.00 3 38 962885
1.06 9.00 3 38 962886
1.07 9.00 3 38 962887
1.08 9.00 3 38 962888
1.09 9.00 3 38 962889
1.10 9.00 3 38 962890
1.1 9.00 3 38 962901
1.12 9.00 3 38 962902
1.13 9.00 3 38 962903
1.14 9.00 3 38 962904
1.15 9.00 3 38 962905
1.16 10.00 3 38 962906
1.17 10.00 3 38 962907
1.18 10.00 3 38 962908
1.19 10.00 3 38 962909
1.20 10.00 3 38 962910
1.21 10.00 3 38 962911
1.22 10.00 3 38 962912
1.23 10.00 3 38 962913
1.24 10.00 3 38 962914
1.25 10.00 3 38 962915
1.26 10.00 3 38 962916
1.27 10.00 3 38 962917
1.28 10.00 3 38 962918
1.29 10.00 3 38 962919
1.30 10.00 3 38 962920
1.31 11.20 3 38 962921
1.32 11.20 3 38 962922
1.33 11.20 3 38 962923
1.34 11.20 3 38 962925
1.35 11.20 3 38 962926

Z=3 @

P8 P73
D, y.om L, D,y L CARBURO
1.36 11.20 3 38 962927
1.37 11.20 3 38 962928
1.38 11.20 3 38 962930
1.39 11.20 3 38 962931
1.40 11.20 3 38 962932
1.45 11.20 3 38 962933
1,50 1120 3 38 962934
1.55 12.00 3 38 962935
1.60 12.00 3 38 962936
1.65 12.00 3 38 962937
1.67 12.00 3 38 969259
1.70 12.00 3 38 962938
1.75 12.00 3 38 962940
1.80 12.00 3 38 962941
1.85 12.00 3 38 962942
1.90 12.00 3 38 962943
1.95 12.00 3 38 962944
2.00 12.00 3 38 962945
2.03 15.00 3 38 969260
2.04 15.00 3 38 969261
2.0 15.00 3 38 963109
2.10 15.00 3 38 963111
2.15 15.00 3 38 963115
2.20 15.00 3 38 963116
2.25 15.00 3 38 963117
2.30 15.00 3 38 963118
2.35 15.00 3 38 963119
240 15.00 3 38 963120
245 15.00 3 38 963121
2.50 15.00 3 38 963122
2.55 15.00 3 38 963123
2.60 15.00 3 38 963124
2.70 16.00 3 38 963125
2.80 16.00 3 38 963126
2.90 16.00 3 38 963127
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BROCAS PARA MATERIALES P73
COMPUESTOS / KEVLAR®

¢ Brocas helicoidales mango cilindrico, desarrolladas para el
taladrado de materiales compuestos / Kevlar® y plastico.

¢ Reduce los fendmenos de deslaminacion.

O bueno @ excelente
m x|
A - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicio Fundicio
Acero hajajaleacidn yacerodehtas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ n ‘ 12 ‘ 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20 ‘

Aleacion  Aleacién Cu Oro,

e acion Mo Grafio Plastico Madera  Aleacinrefractaria  ""e"'s: 812ACI0NES | pcorg templado  Fundicion dura
2 2 | 0w w x| % 2 | 0w - - | »m  w  a | m ms % ¥ om % e
0 o |
0 2.50 - @ 5.556 0 5.60 - 9 12.00
Dy Inches L, L CARBURO Dys Inches L, L CARBURO
2.50 18 50 29322 5.60 30 66 29215
3.00 18 50 26766 6.00 30 66 43244
3.175 1/8" 18 50 27059 6.35 1/4" 30 70 27199
3.20 18 50 27948 6.50 30 70 28661
3.30 18 50 28660 8.00 35 75 26663
3.50 20 50 27949 9.525 3/8" 35 75 27959
3.80 20 50 26283 10.00 35 75 27684
4.00 22 50 26767 11.00 50 100 29493
4.10 22 50 29224 12.00 50 100 26723
4.20 25 55 27951
450 25 58 27731
4.80 25 62 29324
5.00 25 62 29299
5.20 25 62 29072 Condiciones de corte : Vc =100 - 150 m/min
5.50 25 66 21952 f=0.05-0.15 mm/rev

5.556 1/32" 25 60 26588



DIXI 1112 R+

BROCAS PLANAS

0.08-5.99

DIXI 1114 R+

BROCAS CANON MEDIA LUNA
EJECUCION A0 B

4 0.08-5.99

Ref A

Ref B

DIXI 1118 R+

BROCAS PLANAS

4 0.08-5.99

=2

P74

Valores indicativos para definir las brocas

DIXI 1112, 1114 et 1118.

D, 0/-0.004 L Dys L
0.08 - 0.14 0.70 1.00 30
0.15-0.29 1.00 1.00 30
0.30-0.39 1.50 1.00 30
0.40 - 0.44 2.00 1.00 30
0.45-0.48 3.60 1.00 30
0.49 - 0.53 4.00 1.00 30
0.54 - 0.60 4.50 1.00 30
0.61-0.67 5.00 1.00 30
0.68 - 0.75 5.60 1.00 30
0.76 - 0.79 6.30 1.00 30
0.80 - 0.85 6.30 1.50 30
0.86 - 0.95 7.10 1.50 30
0.96 - 0.99 8.00 1.50 30
1.00-1.18 9.00 1.50 30
1.19-1.32 10.00 1.50 30
1.33-1.49 11.20 1.50 30
1.50-1.99 12.00 2.00 38
2.00-2.49 12.00 2.50 43
2.50 - 2.99 15.00 3.00 46
3.00-3.49 18.00 3.50 50
3.50-3.99 18.00 4.00 50
4.00 - 4.49 20.00 4.50 50
4.50 - 4.99 22.00 5.00 50
5.00 - 5.49 25.00 5.50 50
5.50 - 5.99 25.00 6.00 50



DISENOS PARA PEDIDOS
DE BROCAS ESCALONADAS

P.78 - 86
L1 DIXI 1501 L] DIXI1514(Z=1)
Angulo de hélice definido por el material a mecanizar.
L] DIXI1512(Z=2) L] DIXI1518 (Z=2)

Salvo contraindicacion, las tolerancias estdndar DIXI seran aplicadas.

Angulo de hélice

Cantidad

Material a mecanizar

Notas

CONSULTE NUESTRO FORMULARIO DE SOLICITUD DE OFERTAS ONLINE EN
WWW.DIXIPOLYTOOL.COM



DISENOS PARA PEDIDOS
DE BROCAS ESCALONADAS

P.78 - 86
1 DIXI 1502 L] DIXI1514(Z=1)
Angulo de hélice definido por el material a mecanizar.
L1 DIXI1512(2=2) L] DIXI1518 (Z=2)

Salvo contraindicacion, las tolerancias estandar DIXI seran aplicadas.

Angulo de hélice

Cantidad

Material a mecanizar

Notas

CONSULTE NUESTRO FORMULARIO DE SOLICITUD DE OFERTAS ONLINE EN
WWW.DIXIPOLYTOOL.COM



DISENOS PARA PEDIDOS
DE BROCAS ESCALONADAS

P.78 - 86
L1 DIXI 1503 L] DIXI1514(Z=1)
Angulo de hélice definido por el material a mecanizar.
L] DIXI1512(Z2=2) L] DIXI1518 (Z=2)

Salvo contraindicacion, las tolerancias estandar DIXI seran aplicadas.

Angulo de hélice

Cantidad

Material a mecanizar

Notas

CONSULTE NUESTRO FORMULARIO DE SOLICITUD DE OFERTAS ONLINE EN
WWW.DIXIPOLYTOOL.COM



DISENOS PARA PEDIDOS
DE BROCAS ESCALONADAS

P.78 - 86
| DIXI 1504 L] DIXI1514(Z=1)
Angulo de hélice definido por el material a mecanizar.
L] DIXI1512(Z=2) L] DIXI 1518 (Z=2)

Salvo contraindicacion, las tolerancias estandar DIX| seran aplicadas.

Angulo de hélice

Cantidad

Material a mecanizar

Notas

CONSULTE NUESTRO FORMULARIO DE SOLICITUD DE OFERTAS ONLINE EN
WWW.DIXIPOLYTOOL.COM



GEOMETRIA DE LAS BROCAS

Simbolo Descripcion
D, Diametro de corte
D Diametro de mango
Longitud total de la
L h .
erramienta
L, Longitud de corte
Longitud de corte
L .

2 con salida de ranura
L, Longitud de rectificado
L Longitud de sujeccion

4 de la herramienta
P Paso de hélice
0 Angulo de punta
A Angulo de hélice

Angulo de primer
& desprendimiento

Angulo de segundo
%, desprendimiento

Diametro de nicleo
K, en la punta de la

herramienta

Diametro de nicleo
K .

2 en el final de la ranura
b Ancho de guia
St Ancho de diente
g Ranura
dl Rebaje de guia




DIX11101 - 1106 - 1107 - 1108 - 1109 - 1110

VDI CARBURE TIAIN DICUT
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 50 - 80 60 - 90 60 - 90
n
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 [rpm] 40-70 50 - 80 50 - 80
. 2
Acerg de.alta aleacllo_n > 800 N/m{n. 3 10-13 30-50 40- 60 40- 60
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 20 - 40 30-50 30-50
Fundicion gris < 250 HB 15-16 30 - 50 40 - 60 40 - 60
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 30-50 40 - 60 40 - 60
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 90-120 100 - 130
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 80 - 100 90- 120
f
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 [mm/rev] 70-110 90- 130
Plastico, madera 29-30 30 - 60 50 - 80
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20-50 20 - 50
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 40-70
DIXI 1111 -1112-1114- 1118
Ciclode
introduccion
elrodaje
VDI CARBURO 0
3323 Ve [m/min]
n
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 [rpm] 40-70 <6x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 80-100 <6x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 40 - 70 <8x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 80 - 130 <8x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 70-110 <4x@D1
f
[mm/rev]
Oro, plata 50 - 80 <6x@D1




Avance por vuelta

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
050-1.00 | 1.00-150 | 150-2.00 & 2.00-300 | 3.00-500 | 500-7.00 | 7.00-10.00 | 10.00-14.00 | 14.00-16.00 | 16.00 - 20.00
0.009 - 0.020 | 0.016 - 0.030 | 0.024 - 0.04 | 003 -005 | 005-010 | 008-014 | 011-020 | 016 -028 | 0.22-032 | 026 - 0.40
0.007 - 0.015 | 0.013 - 0.023 | 0.020 - 0.03 | 003 - 004 | 004-008 | 007-011 | 009-015 | 013-021 | 018 -024 | 021 - 030
0.006 - 0.015 | 0.011 - 0.023 | 0.017 - 003 | 002 - 004 | 003 -008 | 006-011 | 008-015 | 011-021 | 015-024 | 0.8 - 0.30
0.006 - 0.015 | 0.011 - 0.023 | 0.017 - 003 | 002 - 004 | 003-008 | 006-011 | 008-015 | 011-021 | 015-024 | 0.8 - 0.30
0.006 - 0.015 | 0.011 - 0.023 | 0.017 - 003 | 002 -0.04 | 003 -008 | 006-011 | 008-015 | 011-021 | 015-024 | 018 - 0.30
0.007 - 0.015 | 0.013 - 0.023 | 0.020 - 0.03 | 003 - 0.04 | 004-008 | 007-011 | 009-015 | 013-021 | 0.18-024 | 021 - 030
0.011 - 0.030 | 0.020 - 0.045 | 0.030 - 0.06 | 004 -008 | 006-015 | 0.10-021 | 014-030 | 020-042 | 028-048 | 032 - 060
0.011 - 0.030 | 0.020 - 0.045 | 0.030 - 0.06 | 004 -008 | 006-015 | 0.10-021 | 014-030 | 020-042 | 028-048 | 032 - 060
0.011 - 0.030 | 0.020 -0.045 | 0.030 - 0.06 | 004 - 0.08 | 006-0.15 | 0.10-021 | 014-030 | 020-042 | 028-048 | 032 - 060
0.013 - 0.045 | 0.027 - 0.068 | 0.041 - 0.09 | 005-011 | 008-023 | 0.14-032 | 019-045 | 027-063 | 038-072 | 043-090
0.006 - 0.015 | 0.011 - 0.023 | 0.017 - 0.03 | 002 - 004 | 003-008 | 0.06-011 | 008-015 | 0.11-021 | 015-024 | 018 - 0.30
0.009 - 0.020 | 0.016 - 0.030 | 0.024 - 0.04 | 003 -005 | 005-010 | 008-014 | 011-020 | 016-028 | 022-032 | 0.26- 040
Avance por vuelta
@D, @D, @D, @D, @D, @D,

0.08 - 0.30 0.30-0.70 0.70 - 1.00 1.00 - 1.50 1.50 - 3.00 3.00 - 6.00

0.0005- 0.003 | 0.002-0.006 | 0.004-0.010 | 0.006-0.014 | 0.008-0.026 | 0.014-0.048

0.0008 - 0.004 | 0.002-0.010 | 0.006-0.014 | 0.010-0.022 | 0.012-0.040 | 0.022-0.072

0.0006 - 0.004 | 0.002-0.008 | 0.006-0.012 | 0.008-0.018 | 0.010-0.034 | 0.018-0.060

0.0006 - 0.004 | 0.002-0.008 | 0.006-0.012 | 0.008-0.018 | 0.010-0.034 | 0.018-0.060

0.0005-0.003 | 0.002-0.006 | 0.004-0.010 | 0.006-0.014 | 0.008-0.026 | 0.014-0.048

0.0005- 0.003 | 0.002-0.006 | 0.004-0.010 | 0.006-0.014 | 0.008-0.026 | 0.014-0.048

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,

incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...

Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.




DIX11126 - 1130

Ciclode
introduccién
el rodaje
VDI CARBURO DICUT Y
3323 Ve [m/min] Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 40 - 60 50 - 70 <1.5x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 n 30-40 <0.8x @D1
. . [rpm]
Acerg de.alta aleaclu?n > 800 N/qu 3 10-13 p 25 40 <05x@D]
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 45 - 60 <0.3x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 30 - 50 <0.3x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 50 - 80 60 - 90 <2x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 30-50 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 80-130 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 70-110 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 80- 100 <3x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 f 40 - 70 <1x@D1
[mm/rev]
Plastico, madera 29-30 30-60 <2x@D1
Oro, plata - 50 - 80 <05x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 <0.3x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 30-50 <0.1x@D1
DIXI 1131
Ciclode
introduccién
el rodaje
VDI CARBURO DICUT DLC Y
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje (55 40 - 60 40 - 70 <2x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 n 30 - 40 <1x@D1
[rpm]
., 2
Acerg de_alta aleacllqn > 800 N/mtn_ . 10-13 25- 40 <05x@D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 45 - 60 <0.35x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 30-50 <0.35x@D1
Fundicién gris < 250 HB 15-16 50 - 80 60 - 90 <3x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 40 - 60 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 80 - 130 100 - 150 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 70-110 90 - 130 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 80-100 90-110 <4x@D1
f
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 [mm/rev] 40 - 70 50 - 80 <2x@D1
Plastico, madera 29-30 30 - 60 50 - 80 <2x@D1
Oro, plata - 50 - 80 70-100 <05x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 <0.15x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 30-50 <0.35x@D1




Avance por vuelta

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.30-1.00 | 1.00-200 | 2.00-400 | 400-6.00 | 6.00-10.00 | 10.00-12.00 | 12.00 - 14.00
0.0024 - 0.012 0.008 - 0.024 0.016 - 0.050 0.030 - 0.070 0.040-0.110 0.060-0.120 0.060 - 0.140
0.0022 - 0.011 0.008 - 0.022 0.014 - 0.045 0.030 - 0.060 0.040-0.100 0.050-0.110 0.050 - 0.130
0.0019-0.010 0.006 - 0.020 0.012-0.040 0.030 - 0.060 0.030 - 0.090 0.050-0.100 0.050-0.110
0.0020 - 0.010 0.006 - 0.020 0.014 - 0.040 0.030 - 0.060 0.040- 0.090 0.050 - 0.100 0.050-0.120
0.0018 - 0.009 0.006 - 0.018 0.012- 0.035 0.020 - 0.050 0.030 - 0.080 0.050 - 0.090 0.050-0.110
0.0029 - 0.014 0.010-0.028 0.020 - 0.060 0.040 - 0.090 0.050-0.130 0.070 - 0.140 0.070-0.170
0.0024 - 0.012 0.008 - 0.024 0.016 - 0.050 0.030-0.070 0.040-0.110 0.060 - 0.120 0.060 - 0.140
0.0036-0.018 | 0.012-0.036 0.024 - 0.070 0.050-0.120 0.060 - 0.170 0.090-0.180 0.090-0.210
0.0036 - 0.018 0.012 - 0.036 0.024 - 0.070 0.050-0.120 0.060-0.170 0.090- 0.180 0.090-0.210
0.0041 - 0.020 0.014-0.040 0.028 - 0.080 0.050-0.120 0.070-0.190 0.100 - 0.200 0.100 - 0.240
0.0029 - 0.014 0.010-0.028 0.020 - 0.060 0.040 - 0.090 0.050-0.130 0.070 - 0.140 0.070-0.170
0.0031-0.016 0.010 - 0.028 0.020 - 0.060 0.040 - 0.090 0.050-0.130 0.080 - 0.160 0.080-0.180
0.0024 - 0.012 0.008 - 0.024 0.016 - 0.050 0.030-0.070 0.040-0.110 0.060 - 0.120 0.060 - 0.140
0.0012 - 0.006 0.004 - 0.012 0.008 - 0.025 0.020 - 0.040 0.020 - 0.060 0.030 - 0.060 0.030-0.070
0.0024 - 0.012 0.008 - 0.024 0.016 - 0.050 0.030-0.070 0.040-0.110 0.060-0.120 0.060 - 0.140

Avance por vuelta
gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.05-0.15 0.15-0.30 0.30 - 0.60 0.60 - 1.00 1.00 - 2.00 2.00 - 2.45
0.0004 - 0.0018 | 0.0012-0.0036 | 0.002-0.007 0.005 - 0.012 0.008 - 0.024 0.016 - 0.029
0.0004 - 0.0016 | 0.0011-0.0032 | 0.002-0.006 0.004 - 0.011 0.007 - 0.022 0.014 - 0.026
0.0003-0.0014 | 0.0010-00029 | 0002-0.006 | 0004-0.010 | 0.006-0019 | 0.013-0024
0.0003 - 0.0014 | 0.0010-0.0029 | 0.002 - 0.006 0.004-0.010 0.006 - 0.019 0.013-0.024
0.0003 - 0.0013 | 0.0008 - 0.0025 | 0.002 - 0.005 0.003 - 0.008 0.006 - 0.017 0.011 - 0.021
0.0005-0.0022 | 0.0014-0.0043 | 0.003-0.009 0.006 - 0.014 0.010-0.029 0.019-0.035
0.0004 - 0.0018 | 0.0012-0.0036 | 0.002-0.007 0.005 - 0.012 0.008 - 0.024 0.016 - 0.029
0.0007 - 0.0031 | 0.0020-0.0061 | 0.004-0.012 0.008- 0.020 0.014 - 0.041 0.027 - 0.050
0.0005 - 0.0023 | 0.0016 - 0.0047 | 0.003 - 0.009 0.006 - 0.014 0.010- 0.031 0.021 - 0.038
0.0008 - 0.0036 | 0.0024-0.0072 | 0.005-0.014 0.010-0.024 0.016 - 0.048 0.032-0.059
0.0005 - 0.0022 | 0.0014-0.0043 | 0.003 - 0.009 0.006 - 0.014 0.010- 0.029 0.019-0.035
0.0006 - 0.0027 | 0.0018-0.0054 | 0.004-0.011 0.007 - 0.018 0.012-0.036 0.024 - 0.044
0.0004 - 0.0018 | 0.0012-0.0036 | 0.002-0.007 0.005 - 0.012 0.008 - 0.024 0.016 - 0.029
0.0002 - 0.0009 | 0.0006 -0.0018 | 0.001-0.004 0.002 - 0.006 0.004 - 0.012 0.008 - 0.015
0.0004 - 0.0018 | 0.0012-0.0036 | 0.002-0.007 0.005 - 0.012 0.008 - 0.024 0.016 - 0.029

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIX11137-5D - 8D

Ciclode
introduccion
elrodaje
VDI CARBURO C-TOP DRYCUT 0
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 40 - 80 50 - 110 <3x0@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 [ n | 45-100 <15x@D1
rpm
., 7
Acerp de'alta aleac]t_)n > 800 N/m[n' ; 10-13 45-90 <15x@D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 35-60 <0.3x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 30-55 <0.5x@D1
Fundicidn gris < 250 HB 15-16 80- 150 90 - 160 <2x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 40 - 80 50 - 100 <1x0@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 80 - 150 90 - 200 <3x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 50 - 90 80 - 150 <3x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 60 - 150 65- 180 <4x@D1
f
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 [mm/rev] 50-120 55-130 <3x@D1
Oro, plata - 60-120 70 - 150 <3x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 <0.5x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 30-60 35-70 <0.3x@D1
DIXI 1512 - 1514 - 1518
Ciclode
introduccién
elrodaje
VDI CARBURO Y
3323 Ve [m/min
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 [r;m] 50 - 80 <6x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 50 - 80 <6x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 40 - 70 <3x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 80 - 130 <5x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 70-110 <5x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 80 - 100 <6x@D1
f
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 [mm/rev] 40-70 <3x@D1
Oro, plata 50 - 80 <2x@D1




Avance por vuelta

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,

0.15-040 | 0.40-070 | 070-100 | 1.00-150 | 150-2.00 | 200-3.00 | 3.00-400 | 4.00-6.00
0.0026-0.0100 | 0.007-0017 | 0012-0.025 | 0017-0037 | 0026-0.050 | 0.034-0.074 | 0.050-0096 | 0.060-0.135
0.0024-0.0090 | 0006-0.016 | 0011-0.023 | 0016-0.035 | 0024-0.046 | 0.032-0070 | 0.046-0.090 | 0.056-0.125
0.0021-0.0080 | 0.006-0.014 | 0010-0.020 | 0014-0030 | 0021-0.040 | 0.028-0.060 | 0.040-0076 | 0.048-0.110
0.0016-0.0060 | 0.004-0.010 | 0.007-0.015 | 0010-0022 | 0016-0.030 | 0.020-0.044 | 0.030-0058 | 0.036-0.080
0.0014-0.0055 | 0.004-0.009 | 0006-0.013 | 0009-0.020 | 0014-0026 | 0018-0.040 | 0026-0052 | 0.032-0070
0.0035-0.0130 | 0.009-0.023 0.016 - 0.033 0.023 - 0.050 0.035 - 0.066 0.046 - 0.100 0.066 - 0.128 0.080 - 0.180
0.0017-0.0065 | 0.005-0.012 | 0008-0.017 | 0012-0.025 | 0017-0.033 | 0024-0050 | 0.034-0.064 | 0.040-0.090
0.0035-0.0130 | 0.009-0023 | 0016-0.033 | 0023-0050 | 0035-0.066 | 0046-0.100 | 0.066-0.128 | 0.080-0.180
0.0030-0.0115 | 0.008-0.020 | 0014-0029 | 0020-0043 | 0030-0.058 | 0040-0.08 | 0058-0.112 | 0.070-0.160
0.0043-00165 | 0.012-0.029 | 0020-0041 | 0029-0062 | 0043-0.083 | 0058-0.124 | 0082-0.160 | 0.100-0.225
0.0033-00125 | 0009-0022 | 0015-0.031 | 0022-0047 | 0033-0.063 | 0044-0094 | 0062-0.122 | 0076-0.170
0.0030-0.0115 | 0.008-0.020 | 0014-0.029 | 0020-0043 | 0030-0.058 | 0040-0.08 | 0.058-0.112 | 0.070-0.160
0.0009-0.0035 | 0.002-0.006 | 0.004-0.008 | 0006-0.012 | 0009-0.017 | 0012-0.024 | 0016-0.032 | 0.020-0.045
0.0017-0.0065 | 0.005-0.012 | 0008-0.017 | 0012-0025 | 0017-0.033 | 0024-0050 | 0.034-0064 | 0.040-0.090

Avance por vuelta
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,

0.40-1.00 1.00 - 2.00 2.00 - 4.00 4.00-6.00 | 6.00-10.00 | 10.00-12.00 | 12.00 - 14.00
0.0005-0.003 | 0.002-0.006 | 0.004-0.010 | 0.006-0014 | 0.008-0.026 | 0.110-0.220 | 0.014-0.048
0.0058-0.022 | 0.014-0044 | 0.028-0.085 | 0.060-0.130 | 0.080-0.200 | 0.110-0.220 | 0.110-0.250
0.0048 - 0.018 | 0.012-0.036 | 0.024-0.070 | 0.050-0.110 | 0.060-0.170 | 0.090-0.180 | 0.090 - 0.210
0.0096 - 0.036 | 0.024-0.072 | 0.048-0.145 | 0.100-0.220 | 0.130-0.330 | 0.180-0.360 | 0.180 - 0.420
0.0064 - 0.024 | 0.016-0.048 | 0.032-0.095 | 0.060-0.140 | 0.080-0.220 | 0.120-0.240 | 0.120-0.280
0.0080 - 0.030 | 0.020-0.060 | 0.040-0.120 | 0.080-0.180 | 0.110-0.280 | 0.150-0.300 | 0.150 - 0.350
0.0064 - 0.024 | 0.016-0.048 | 0.032-0.095 | 0.060-0.140 | 0.080-0.220 | 0.120-0.240 | 0.120-0.280
0.0064 - 0.024 | 0.016-0.048 | 0.032-0.095 | 0.060-0.140 | 0.080-0.220 | 0.120-0.240 | 0.120-0.280

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...

Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.

Sila lubricacion es por emulsion de aceite o por micropulverizacion, se prefiere el revestimiento DRYCUT para los metales no ferrosos



DIX11132 - 1134 - 1135

1136 - 1138 - 1139
Ciclode
introduccién
el rodaje
VDI CARBURO DICUT TIAIN 0
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 40 - 60 40 - 70 40 -70 <2x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 n 30-40 30-40 <1x@D1
[rpm]
-, 2
B OB LR Dy 10-13 25-40 | 25-40 | <06x0D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 45 - 60 45 - 60 <04x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 30-50 30-50 <04x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 50 - 80 60 - 90 60 - 90 <3x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 40 - 60 40 - 60 40 - 60 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 80 - 130 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 70-110 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 80-100 <4x0@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 f 40-70 <1x@D1
[mm/rev]
Plastico, madera 29-30 30-60 <2x@D1
Oro, plata - 50 - 80 <0.5x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 20 - 40 20 - 40 <0.15x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 30-50 <0.35x@D1
DIX1 1133
Ciclode
introduccién
elrodaje
VDI CARBURO DICUT 0
3323 Ve [m/min] Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 40 - 60 70 - 100 <1.5x@D1
n
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 [rpm] 50 - 70 <0.8x@D1
., )
Acerp de_alta aleaclu?n > 800 N/ml’n_ 5 10-13 40- 60 <05x0D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 45 - 60 <0.3x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 30- 50 <0.3x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 50 - 80 60 - 90 <2x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 30-50 30- 50 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 80-130 <2x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 70-110 <3x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 p 80 - 100 <4x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 [mm/rev] 40-70 <2x@D1
Oro, plata - 50 - 80 <0.5x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 30-50 <0.3x@D1




Avance por vuelta

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.05-0.15 0.15-0.30 0.30 - 0.60 0.60 - 1.00 1.00 - 2.00 2.00 - 2.50 250 - 3.00
0.0004 - 0.0020 | 0.0013-0.0048 | 0.003-0.010 | 0.006-0016 | 0010-0.033 | 0019-0.041 | 0.024-0.049
0.0003-0.0018 | 0.0012-0.0044 | 0.003-0.009 | 0005-0015 | 0009-0.030 | 0018-0.037 | 0.022-0.045
0.0003-0.0017 | 0.0011-0.0040 | 0.002-0.008 | 0005-0.014 | 0008-0.027 | 0016-0.034 | 0.020-0.041
0.0003-0.0017 | 0.0011-0.0040 | 0.003-0.009 | 0005-0.014 | 0008-0029 | 0017-0.036 | 0.021-0.043
0.0003-0.0016 | 0.0010-0.0038 | 0.002-0.008 | 0005-0.013 | 0008-0.026 | 0015-0.032 | 0.019-0.039
0.0004 - 0.0023 | 0.0015-0.0056 | 0.003-0.011 | 0007-0.019 | 0011-0038 | 0022-0.048 | 0.028-0.057
0.0004 - 0.0020 | 0.0013-0.0048 | 0.003-0.010 | 0.006-0.016 | 0010-0.033 | 0019-0041 | 0.024-0.049
0.0005 - 0.0028 | 0.0018-0.0068 | 0.004-0.014 | 0008-0.023 | 0014-0046 | 0.027-0058 | 0.034-0.069
0.0005 - 0.0025 | 0.0016-0.0060 | 0.004-0.012 | 0.007-0.020 | 0012-0.041 | 0.024-0051 | 0.030-0.061
0.0005-0.0028 | 0.0018-0.0068 | 0.004-0.014 | 0.008-0023 | 0014-0046 | 0.027-0058 | 0.034-0.069
0.0004-0.0023 | 0.0015-0.0056 | 0.003-0.011 | 0.007-0019 | 0011-0038 | 0.022-0048 | 0.028-0.057
0.0005-0.0028 | 0.0018-0.0068 | 0.004-0.014 0.080 - 0.023 0.014 - 0.046 0.027 - 0.058 0.034 - 0.069
0.0004 - 0.0020 | 0.0013-0.0048 | 0.003-0.010 | 0006-0016 | 0010-0033 | 0019-0041 | 0.024-0.049
0.0002 - 0.0012 | 0.0007-0.0028 | 0.002-0.006 | 0003-0010 | 0006-0019 | 0011-0024 | 0.014-0.029
0.0004 - 0.0020 | 0.0013-0.0048 | 0.003-0.010 | 0006-0016 | 0010-0.033 | 0019-0.041 | 0.024-0.049

Avance por vuelta
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.50 - 0.70 0.70 - 1.00 1.00 - 1.50 1.50 - 2.00 2.00 - 3.00 3.00 - 4.00 4.00 - 6.00
0.0035-0009 | 0004-0014 | 0008-0020 | 0010-0.026 | 0014-0.040 | 0018-0.048 | 0.020-0.066
0.0032-0008 | 0004-0.012 | 0006-0018 | 0010-0024 | 0012-0.036 | 0016-0044 | 0.018-0.060
0.0028-0.007 | 0.004-0010 | 0006-0016 | 0008-0.020 | 0012-0.032 | 0014-0038 | 0016-0.052
0.0030-0.008 | 0004-0.012 | 0006-0016 | 0008-0.022 | 0012-0.034 | 0016-0040 | 0.018-0.05
0.0026-0.007 | 0.004-0.010 | 0006-0014 | 0008-0.020 | 0010-0.030 | 0014-0036 | 0.016-0.050
0.0042-0011 | 0006-0.016 | 0008-0024 | 0012-0032 | 0016-0.046 | 0022-0058 | 0.024-0.080
0.0035-0.009 | 0004-0.014 | 0008-0020 | 0010-0.026 | 0014-0.040 | 0018-0.048 | 0.020-0.066
0.0060 - 0.015 | 0.008 - 0.022 0.012-0.034 0.018 - 0.044 0.024 - 0.066 0.030 - 0.082 0.034-0.112
0.0046-0.012 | 0006-0.016 | 0010-0.026 | 0014-0.034 | 0018-0.050 | 0024-0062 | 0.028-0.086
0.0060-0.0015 | 0008-0.020 | 0012-0.034 | 0018-0044 | 0024-0066 | 0.030-0.082 | 0.034-0.112
0.0042-0.011 | 0006-0.016 | 0008-0.024 | 0012-0.032 | 0016-0.046 | 0022-0058 | 0.024-0.080
0.0035-0.009 | 0004-0014 | 0008-0.020 | 0010-0.026 | 0014-0.040 | 0.018-0048 | 0.020-0.066
0.0035-0.009 | 0004-0014 | 0008-0.020 | 0010-0.026 | 0014-0.040 | 0018-0048 | 0.020-0.066

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los pardmetros de corte estan muy influenciados por los pardmetros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 1147 TiAIN

Ciclode
introduccién
el rodaje
VDI TIAIN Y
3323 Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 n 70 - 100 <4x@D1
[rpm]
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 60 - 90 <4x@D1
., 5
Acerp de_alta aleac’lqn > 800 N/m[n_ 5 10-13 40-70 <2x0D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 30-50 <0.5x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 20 - 40 <0.6x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 90 - 130 <4x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 70 - 100 <2x@D1
f
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 [mm/rev] 15-30 <3x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 30 - 60 <0.5x@D1
DIXI 1149 TiAIN
Ciclode
introduccién
el rodaje
VDI TIAIN a
3323 Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 70 - 100 <3x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 60 - 90 <1.5x@D1
Acero de alta aleacion > 800 N/mm?, n
acero inoxidable ferritico /martensitico =il [rpm] 0o e
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 40 - 60 <0.75x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 30- 50 <0.75x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 70-100 <4x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 30- 50 <2x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 130 - 180 <3x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 100 - 150 <3x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 80-130 <3x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 60 - 80 <15x@D1
Oro, plata - f 70- 90 <05x0D1
[mm/rev]
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15- 30 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 30 - 60 <0.5x@D1




Avance por vuelta

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.50 - 1.00 1.00 - 1.50 1.50 - 2.00 2.00 - 3.00 3.00 - 5.00 5.00-7.00 | 7.00-10.00
0030-0082 | 0062-0124 | 0080-0.145 | 0.090-0.190 | 0.110-0.260 | 0.150-0.290 | 0.160-0310
0028-0074 | 0054-0110 | 0072-0130 | 0.080-0.170 | 0.100-0230 | 0.140-0.260 | 0.140-0.280
0028-0074 | 0054-0110 | 0072-0.130 | 0.080-0.170 | 0.100-0.230 | 0.140-0.260 | 0.140-0.280
0012-0030 | 0022-0044 | 0030-005 | 0.030-0.070 | 0.040-0090 | 0060-0100 | 0.060-0.110
0010-0.026 | 0020-0.040 | 0026-0045 | 0.030-0.060 | 0040-0080 | 0050-0090 | 0.050-0.100
0.034-0.092 | 0068-0138 | 0090-0.160 | 0.100-0.210 | 0.130-0290 | 0.170-0320 | 0.180-0.350
0.026-0.070 | 0052-0.104 | 0066-0.120 | 0.080-0.160 | 0.100-0.220 | 0.130-0240 | 0.130-0.260
0.008 - 0.024 0.018 - 0.034 0.022 - 0.040 0.030 - 0.050 0.030-0.070 0.040 - 0.080 0.040 - 0.090
0.012-0.032 | 0024-0.048 | 0032-005 | 0040-0.070 | 0.040-0.100 | 0060-0110 | 0.060-0.120
Avance por vuelta
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,

1.00 - 2.00 2.00 - 3.00 3.00 - 4.50 450-6.00 | 6.00-10.00 | 10.00-12.00 | 12.00 - 14.00
0012-0024 | 0024-0036 | 0036-005 | 0050-0.070 | 0060-0.100 | 0.100-0.120 | 0.120-0.150
0013-0026 | 0026-0038 | 0038-0055 | 0.060-0.080 | 0070-0.110 | 0.110-0130 | 0.130-0.150
0012-0024 | 0024-0036 | 0036-005 | 0.050-0.070 | 0060-0.100 | 0.100-0.120 | 0.120-0.150
0.011-0.021 0.021 - 0.032 0.032 - 0.045 0.050 - 0.060 0.050 - 0.090 0.090-0.110 0.110-0.130
0010-0.020 | 0020-0.029 | 0030-0045 | 0.040-0.060 | 0050-0080 | 0080-0100 | 0.100-0.120
0023-0.045 | 0045-0.068 | 0068-0.100 | 0.100-0.140 | 0.120-0200 | 0200-0230 | 0230-0270
0020-0.039 | 0039-0059 | 0058-0090 | 0090-0.120 | 0.100-0.170 | 0.170-0200 | 0.200-0.240
0.020-0.039 | 0039-0059 | 0058-0090 | 0.090-0.120 | 0.100-0.170 | 0.170-0200 | 0.200-0.240
0.015-0.030 0.030 - 0.045 0.046 - 0.070 0.070 - 0.090 0.080-0.130 0.130-0.160 0.160 - 0.180
0020-0039 | 0039-0059 | 0058-0090 | 0090-0.120 | 0.100-0.170 | 0.170-0.200 | 0.200-0.240
0015-0030 | 0030-0.045 | 0046-0070 | 0070-0.090 | 0.080-0.130 | 0.130-0.160 | 0.160-0.180
0014-0027 | 0.027-0.0405 | 0.040-0.060 | 0060-0.080 | 0.070-0.120 | 0.120-0.140 | 0.140-0.160
0011-0023 | 0023-0034 | 0034-0050 | 0050-0.070 | 0.060-0.100 | 0.100-0.120 | 0.120-0.140
0.015-0.030 0.030 - 0.045 0.046 - 0.070 0.070 - 0.090 0.080-0.130 0.130-0.160 0.160 - 0.180

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 1145-HH TiAIN

Ciclode
introduccion
elrodaje
VDI TIAIN Y
3323 Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 90 - 130
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 n 80-115
[rpm]
Acero de alta aleacion > 800 N/mm?,
acero inoxidable ferritico /martensitico =il D=
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 50 - 80 <3x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 40 - 65 <3x@D1
Fundicién gris < 250 HB 15-16 90 - 130
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 40 - 65
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 170 - 235
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 130 - 195
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 90- 115
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 21-28 f 80 - 105
[mm/rev]
Oro, plata - 105 - 130
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 40 - 80 <3x@D1
DIXI 1146-HH TiAIN
Ciclode
introduccion
elrodaje
VDI TIAIN a
3323 Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 90 - 130
n
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 [rpm] 80-115
Acero de alta aleacién > 800 N/mm?,
acero inoxidable ferritico /martensitico =il D=t
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 40 - 65 <3x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 25-50 <3x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 115-170
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 105 - 145
f
[mm/rev]
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 40 - 80 <3x@D1




Avance por vuelta

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.80-1.10 1.10-2.50 2.50 - 4.00 400-6.00 | 6.00-10.00 | 10.00-12.00 | 12.00 - 14.00
0013-0024 | 0020-0055 | 0046-0.090 | 0070-0.130 | 0.110-0220 | 0.160-0.240 | 0.170-0.250
0011-0022 | 0018-0050 | 0.040-0.080 | 0.060-0.120 | 0.100-0200 | 0.140-0.220 | 0.150-0.230
0010-0019 | 0016-0044 | 0036-0070 | 0060-0.110 | 0.090-0.180 | 0.130-0.190 | 0.130-0.200
0011-0021 | 0017-0047 | 0038-0075 | 0.060-0.110 | 0090-0.190 | 0.140-0200 | 0.140-0.210
0.009 - 0.018 0.015-0.041 0.034 - 0.065 0.050 - 0.100 0.080-0.170 0.120-0.180 0.130-0.190
0015-0029 | 0024-0066 | 0054-0.105 | 0.090-0.160 | 0.130-0.260 | 0.190-0290 | 0.200-0.170
0.013-0.024 0.020 - 0.055 0.046 - 0.090 0.070-0.130 0.110- 0.220 0.160 - 0.240 0.170 - 0.250
0019-0.036 | 0030-0083 | 0068-0.130 | 0.110-0.200 | 0.160-0330 | 0240-0360 | 0.250-0.380
0.016-0.031 | 0026-0072 | 0058-0.115 | 0090-0.170 | 0.140-0.290 | 0210-0310 | 0.220-0.330
0.019-0.036 | 0030-0083 | 0068-0.130 | 0.110-0.200 | 0.160-0.330 | 0240-0360 | 0.250-0.380
0015-0.029 | 0.024-0.066 | 0054-0.105 | 0.090-0.160 | 0.130-0.260 | 0.190-0290 | 0.200-0.300
0013-0024 | 0020-0055 | 0046-0090 | 0070-0.130 | 0.110-0.220 | 0.160-0240 | 0.170-0.250
0006-0012 | 0010-0028 | 0022-0045 | 0040-0070 | 0.050-0.110 | 0.080-0.120 | 0.080-0.130
0.013-0.024 0.020 - 0.055 0.046 - 0.090 0.070-0.130 0.110-0.220 0.160 - 0.240 0.170- 0.250
Avance por vuelta

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.80-1.00 1.00 - 1.50 1.50 - 2.00 2.00 - 3.00 2.00- 3.00 3.00 - 5.00 5.00-7.00 | 7.00-10.00
0.049-0083 | 0061-0.124 | 0080-0.145 | 0010-0.026 | 0092-0.185 | 0.110-0.260 | 0.150-0290 | 0.160-0.310
0044-0074 | 0054-0110 | 0071-0129 | 0010-0.024 | 0082-0.165 | 0.100-0230 | 0.140-0260 | 0.140-0.280
0.044-0074 | 0054-0110 | 0071-0129 | 0008-0.020 | 0082-0.165 | 0.100-0.230 | 0.140-0260 | 0.140-0.280
0.018-0.030 0.022 - 0.045 0.029 - 0.052 0.008 - 0.022 0.034 - 0.065 0.040 - 0.090 0.060 - 0.100 0.060 - 0.110
0016-0027 | 0020-0040 | 0.026-0.047 | 0008-0.020 | 0030-0060 | 0040-0080 | 0050-0090 | 0.050-0.100
0054-0092 | 0068-0138 | 0089-0.161 | 0012-0032 | 0102-0205 | 0.130-0290 | 0.170-0320 | 0.180-0.350
0041-0069 | 0051-0104 | 0067-0.121 | 0010-0.026 | 0076-0.155 | 0.100-0.220 | 0.130-0240 | 0.130-0.260
0014-0023 | 0017-0035 | 0022-0040 | 0010-0.026 | 0026-0050 | 0030-0070 | 0.040-0080 | 0.040-0.090
0022-0.037 | 0027-005 | 0036-0064 | 0010-0.026 | 0040-0085 | 0050-0120 | 0.070-0.130 | 0.070-0.140

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 1151 - 1152

Ciclode
introduccion
elrodaje
VDI CARBURO Y
3323 Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 n 90 - 130 <1x@D1
[rpm]
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 80-115 <1x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 90 - 130 <4x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 40 - 65 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 130 - 195 <4x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 90- 115 <4x@D1
f
Oro, plata - [mm/tr] 105 - 130 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 40 - 80 <0.75x@D1
DIXI 1501 - 1502 - 1503 - 1504
Ciclode
introduccion
elrodaje
VDI CARBURO TIAIN Y
3323 Ve [m/min] Ve [m/min]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 40 - 60 40-70 <2x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 N 40 - 60 <1x@D1
i 2 [rpm]
Acerg de_alta aleacllqn > 800 N/mr’n_ . 10-13 p 30- 60 <05%0D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 143-144 40 - 60 <0.35x@D1
Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX > 700 N/mm? 143-144 35-55 <0.35x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 60 - 100 60 - 100 <3x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 40 - 70 40-70 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 80-130 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 70-110 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 ; 80- 100 <4x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 21-28 [mm/tr] 40-70 <2x@D1
Plastico, madera 29-30 100 - 150 <2x QD1
Oro, plata - 50 - 80 <0.5x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 <0.15x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 30-50 <0.35x@D1




Avance por vuelta

gD, gD, gD, gD, gD, gD, 20D,
0.15-0.50 0.50-1.00 1.00 - 1.50 1.50 - 3.00 3.00-6.00 | 6.00-10.00 | 10.00 - 14.00
0.0014-0.008 | 0.005-0.016 | 0010-0022 | 0014-0.045 | 0.020-0.080 | 0.040-0.120 | 0.050-0.140
0.0012-0.007 | 0004-0.014 | 0008-0020 | 0012-0.040 | 0020-0.070 | 0.030-0.110 | 0.050-0.130
0.0016-0.009 | 0.005-0.018 | 0010-0028 | 0016-0.055 | 0.025-0.095 | 0.040-0.140 | 0.060-0.170
0.0014-0.008 | 0005-0.016 | 0010-0022 | 0014-0.045 | 0020-0.080 | 0.040-0.120 | 0.050-0.140
0.0018 - 0.010 0.006 - 0.020 0.012- 0.030 0.018 - 0.060 0.025-0.100 0.050 - 0.160 0.070-0.180
0.0020-0.011 | 0007-0.022 | 0014-0034 | 0020-0.070 | 0030-0.115 | 0050-0.180 | 0.080-0210
0.0014-0.008 | 0005-0.016 | 0010-0022 | 0014-0.045 | 0020-0.080 | 0040-0.120 | 0.050-0.140
0.0014-0.008 | 0005-0.016 | 0010-0022 | 0014-0.045 | 0020-0.080 | 0.040-0.120 | 0.050-0.140
Avance por vuelta
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.05-0.30 | 0.30-060 | 060-1.00 | 1.00-200 | 2.00-300 | 3.00-400 | 400-6.00 | 6.00-12.00 | 12.00-20.00
0.0004-0.0036 | 0.002-0007 | 0005-0.012 | 0008-0024 | 0016-0036 | 0024-0.048 | 0032-0070 | 0.040-0080 | 0.070-0.120
0.0004-0.0032 | 0.002-0.006 | 0004-0011 | 0007-0022 | 0014-0032 | 0022-0.043 | 0028-0065 | 0.040-0080 | 0.060-0.110
0.0003-0.0029 | 0.002-0.006 | 0.004-0.010 | 0006-0.019 | 0013-0.029 | 0019-0.038 | 0026-0060 | 0.030-0.070 | 0.060-0.100
0.0003-0.0029 | 0.002-0.006 | 0.004-0.010 | 0006-0.019 | 0013-0.029 | 0019-0.038 | 0026-0060 | 0030-0.070 | 0.060-0.100
0.0003-0.0025 | 0.002-0.005 | 0003-0.008 | 0006-0.017 | 0011-0025 | 0017-0.034 | 0022-0.050 | 0030-0.060 | 0.050-0.080
0.0005-0.0043 | 0.003-0.009 | 0006-0.014 | 0010-0.029 | 0019-0.043 | 0029-0058 | 0.038-0.085 | 0050-0.100 | 0.090-0.140
0.0004-0.0036 | 0.002-0.007 | 0005-0.012 | 0008-0.024 | 0016-0.036 | 0024-0048 | 0032-0.070 | 0.040-0.080 | 0.070-0.120
0.0006-0.0054 | 0.004-0011 | 0007-0018 | 0012-0036 | 0.024-0054 | 0036-0072 | 0048-0.110 | 0.060-0130 | 0.110-0.180
0.0005-0.0047 | 0.003-0.009 | 0006-0016 | 0010-0031 | 0021-0047 | 0031-0062 | 0042-0095 | 0.050-0110 | 0.090-0.160
0.0006-0.0054 | 0.004-0011 | 0007-0.018 | 0012-0036 | 0024-0054 | 0036-0.072 | 0048-0.110 | 0.060-0130 | 0.110-0.180
0.0005-0.0043 | 0.003-0.009 | 0006-0.014 | 0010-0029 | 0019-0043 | 0029-0.058 | 0.038-0085 | 0.050-0100 | 0.090-0.140
0.0006 - 0.0054 | 0.004-0011 | 0007-0.018 | 0012-0036 | 0.024-0054 | 0036-0072 | 0048-0.100 | 0.060-0130 | 0.110-0.180
0.0004-0.0036 | 0.002-0.007 | 0005-0.012 | 0008-0024 | 0016-0.036 | 0024-0048 | 0032-0070 | 0.040-0.080 | 0.070-0.120
0.0002-0.0018 | 0.001-0.004 | 0002-0.006 | 0004-0012 | 0008-0018 | 0012-0.024 | 0016-0035 | 0020-0.040 | 0.040-0.060
0.0004-0.0036 | 0.002-0.007 | 0005-0.012 | 0008-0.024 | 0016-0.036 | 0024-0.048 | 0032-0070 | 0040-0.080 | 0.070-0.120

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los pardmetros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.
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DIXI 7223 132 @
23.00 - @12.00 Acabado @
Desbaste a A
DIXI 7333 133 @ @
00.30 - 310.00 Acabado @
Desbaste a A
DIXI 7333-3D 134 @
00.30 - §4.00 et @
Desbaste a A
DIXI 7333-5D 134 @
00.30 - 63.00 Acabado @
Desbaste 4 )
DIXI 7333-8D 134 @
£0.30 - 33.00 Acabado @
Desbaste [ A
DIXI 7543 136 @ @
21.00 - 912.00 Acabado @
Desbaste [ A
00.30 - 96.00 Acabado @
Desbaste @ @
DIXI 7253 138
@3.00 - 916.00 Acabado ‘4 @
Deshaste [ A
DIXI 7563 139 @ @
34.00 - @20.00 Acabado @
/
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SELECCION DE FRESAS

* para materiales no ferrosos

= articulo en stock

X
o =
< S =
= 2 E 2 2
Pagina | Desbaste << |<_£ =) x <
Acabado © © o —
FRESAS FRONTALES Z=3 O | [ ]
Desbaste
DIXI 7563-FC 139 @
26.00 - @20.00 Acabado @ (Zg
ay
Desbaste @
DIXI 7273 140
3.00 - #16.00 Acabado ‘
Desbaste @
DIXI 7323 141
23.00 - @12.00 Acabado @
Desbaste
DIXI 7593 142 @ @
36.00 - 820.00 Acabado @
FRESAS FRONTALES Z=4
Desbaste N (@ 3
DIXI 7244 143 @ @
0.40 - §20.00 Acabado @ Gm
652}
Desbaste @
DIXI 7204 os
@2.00 - 96.00 144 Acabado @
Desbaste @ @
DIXI 7224 145 Bizs
03.00 - 920.00 Acabado @
Desbaste a A
DIXI 7264 146 @
£1.50 - @20.00 Acabado 7
Desbaste [ A
DIXI 7264-3D 146 @
26.00 - 420.00 Acabado A2
210/ \ Y
Desbaste o) [ A
DIXI 7254 147 @ @
03.00 - @12.00 Acabado




- 10-13 | 14.1-14.4 15-20 21-22 26-28 29-30 31-35 36-37 38-41

Acero Acero Acero Aleacion Fundi- Aleacion || Plastico Super Titanio, Aceros
Acero . Fundi- cion de Cu Compuesto Plata alea- alea-
baja alta inox . Aluminio Hierros
+Pb aleacion || aleacion aust ciones foriado Alu Bronce Grafito Oro ciones ciones 45-65 HRC
’ ! (Si) laton Madera Ni/Co | de titanio
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SELECCION DE FRESAS

= articulo en stock

* para materiales no ferrosos

o
= )
mlz 5 5 26|8
Z |Pagina| Desbaste %:, = '; 3 § < a
Acabado
FRESAS MULTIDIENTES O/ m = | = ol B
Desbaste Ay
DIXI 7560 38 | 148 @ *
00.35 - 820.00 Acabado
h>6
Desbaste 4 a
DIXI 7520 310 | 149 @
£0.40 - 316.00 Acabado !
Desbaste @
DIXI 7800
212.00 - @35.00 46 | 180 | o @
FRESAS DE DESBASTE
Desbaste [ A
DIXI 7210 3 151 @
23.00 - @12.00 Acabado @
Desbaste N (8 A
DIXI 7213 3 152 @
@4.00 - 920.00 Acabada @
Desbaste [ A
DIXI 7214 4 153 @
6.00 - 920.00 Acabado @
Desbast a A
DIXI 7215 3 154 00 @
6.00 - 316.00 Acabado @
Desbaste y [ A
DIXI 7215-FC 3 154 @ @
£6.00 - @16.00 Acabado @
Desbaste @
DIXI 7217
26.00 - @12.00 4 155 Acabado @
Desbaste
DIXI 7220 34 | 156 @ @
03.00 - 316.00 Acabado @
Desbaste 4 )
DIXI 7220-3D 3.4 156 @
£3.00 - #8.00 Acabado




10-13 | 14.1-14.4 15-20 21-22 29-30 31-35 36-37 38-41

Acero Acero Acero Aleacion Fundi- Aleacion || Plastico Super Titanio, Aceros
Acero . Fundi- cion de Cu Compuesto Plata alea- alea-
baja alta inox . Aluminio Hierros
+Pb aleacion || aleacion aust ciones foriado Alu Bronce Grafito Oro ciones ciones 45-65 HRC
’ ! (Si) laton Madera Ni/Co | de titanio
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SELECCION DE FRESAS

= articulo en stock

o
= )
m = o = o Z
oc = o ] ] —
Z |Pagina| Desbaste < |<_£ H | Q| 2 >
. Acabado o ol 2| x| ©
FRESAS DE TECNOLOGIA COOL+® O| = | = m @ =u
Desbaste
DIXI 7442 COOL 5T Y @
00.30 - 45.00 Acabado @ @
Desbaste [ )
DIXI 7443 COOL 3 158 @
£0.30 - @10.00 Acabado @ '7
7
Desbaste [ )
DIXI 7443-5D COOL 3 159 @ @
20.30 - 410.00 Acabado @ @
Desbaste
DIXI 7453 COOL 3 | 160 Y
0.40 - 410.00 Acabado @ 7
/
FRESAS DE ALTO AVANCE
Desbaste @
DIXI 7702 )
0.50 - 812.00 o L . @
FRESAS TORICAS
Desbaste [ A
DIXI 7250-3D 9 162 @ @
£0.40 - 33.00 Acabado @
Desbaste A 3
DIXI 7353 3 164 @ @
£0.40 - 312.00 Acabado @ @
Desbaste [ A
DIXI 7070 16 | 165 @
@3.00 - 812.00 Acabado ‘
Desbaste [ A
DIXI 7265 4 166 @ @
02.00 - 312.00 Acabado 7.
Desbaste g b
DIXI 7554 1 | 167 2% @
£2.00 - @12.00 Acabado
Desbaste @
DIXI 7552 9 168 @

3.00 - 416.00

Acabado
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SELECCION DE FRESAS

= articulo en stock
* para materiales no ferrosos

0.20 - @3.00

o ul
g Z
@l z| 35 5 2=
Pagina | Desbaste < | =S| F || x| I
. Acabado ol Flolo|la|o
FRESAS TORICAS O | @ | = | = [ |
Desbaste @
DIXI 7565
04.00 - 320.00 169 | cabado @ @
Desbaste @
DIXI 7565-FC 169 +
6.00 - @20.00 Acabado
FRESAS HEMISFERICAS
Desbaste
DIXI 7032 170 @@
0.06 - @16.00 Acabado
Desbaste
DIXI 7042 17 @@
22.00 - 320.00 Acabado |
Desbaste @ @
DIXI 7046 173
00.20 - @12.00 Acabado "
Desbaste @ @
DIXI 7045 174
0.20 - @12.00 Acabado
Desbaste @ @
DIXI 7047-8D 174
20.20 - @12.00 Acabado
Desbaste @ @
DIXI 7047-10D 174
0.20 - B12.00 Acabado .’
Desbaste
DIXI 7047-12D 174 I2Y @
20.20 - @5.00 Acabado .I
Desbaste @ @
DIXI 7047-15D 174
20.20 - 44.00 Acabado
Desbaste @ @
DIXI 7047-18D 174 @

Acabado
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SELECCION DE FRESAS = artlcglo en stock
* para materiales no ferrosos

o
5
2|z | 5| g
Z | Pagina | Desbaste < < a =
. Acabado © = = -
FRESAS HEMISFERICAS O [ | [ | [ |
Desbaste
DIXI 7532 9 176 @ @
00.20 - 410.00 Acabado
Desbaste @ @
DIXI 7532-3D 9 177
£0.20 - 310.00 Acabado .'
Desbaste @ @
DIXI 7532-5D 9 177 >4
20.20 - 410.00 Acabado ‘l
Desbaste @ @
DIXI 7532-8D
£0.20 - 34.00 2 177 Acabado
Desbaste @ @
DIXI 7532-10D 9 177
0.40 - 93.00 Acabado "
Desbaste @ @
DIXI 7532-12D 9 177
©0.50 - §2.00 Acabado .'
Deshaste @ @
DIXI 7532-15D 9 177 @ >4
20.60 - @2.00 Acabado ‘( ’
Desbaste ) [ J
DIXI 7542 2 178 @ @
@1.00 - §12.00 Acabado .'
Desbaste @
DIXI 7033
3 179
£1.00 - @10.00 Acabado ‘)

FRESAS PARA COMPUESTOS / KEVLAR®

Desbaste 4 A
DIXI 7102 @ @

06.00 - 312.00 2 180 Acabado

£5.00 - @12.70 2 181 Acabado

Desbaste @
DIXI 7112




-5 6-9 10-13 14.1-14.4 15-20 21-22 23-25 26-28 29-30 B | 31-35 36-37 38-41

Acero Acero Acero Aleacion Fundi- Aleacion || Plastico Super Titanio, Aceros
Acero Fundi- cion de Cu Compuesto Plata alea- alea-
baja alta inox . Aluminio . Hierros
+Pb aleacion || aleacion aust. ciones foriado Alu Bronce Grafito Oro ciones ciones 45-65 HRC
! (Si) laton Madera Ni/Co | de titanio

Kevlar ®
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DIXI 7060 Z=1 @ @

FRESAS CON DIENTES RECTOS P.184

* Fresas frontales, con dientes rectos, cara de corte puliday
rebajada y fondo plano.

* Herramientas dedicadas al mecanizado sin rebabas ni
deformaciones de materiales con buena maquinabilidad. Una
aplicacion tipica, el acabado de los componentes en un reloj.

Desbaste Acabado Obueno @ excelente
M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici F
Acero baja aleacion yacerodehtas. fer, marten. (DUPLEX /PH) s ity T EERE
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 1" ‘ 12 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 ‘ 20

Aleacién aluforjado Aleacién alu fundido ’E'ﬁic.',";‘ Ales;}gHCu F?I::'a Grafito  Pléstco Madera  Aleacién refractaria “‘a"fj"égij]fﬂc;""es Acerotemplado  Fundici6n dura
2 2 | 0w w x| % 2 | 0w - - | »m  w  a | m ms % ¥ om % e
©o0o0ooo0o0000000 | OO |
D,.om L, D, L CARBURO
0.50 1.00 4 35 965456
0.60 1.20 4 35 965457
0.70 1.50 4 35 965458
0.80 1.50 4 35 960645
0.90 1.50 4 35 960646
1.00 1.50 4 35 960647
1.00 > 2.50 4 35 964328
1.10 2.00 4 35 960648
1.20 2.00 4 35 960649
1.30 2.00 4 35 960650
1.40 2.00 4 35 960651
1.50 2.00 4 35 960652
1.60 2.00 4 35 960653
1.70 2.50 4 35 960654
1.80 2.50 4 35 960655
1.90 2.50 4 35 960656
2.00 2.50 4 35 960657
2.50 3.00 4 35 960658
3.00 3.50 4 42 960659
3.50 4.00 4 42 960660
4.00 5.00 4 42 960661
450 6.00 6 50 960662
5.00 7.00 6 50 960663
6.00 7.00 8 50 960664



DIXI 7063 Z=1 @ @

FRESAS 1 DIENTE 3/4 P.184

* Fresas frontales, con dientes rectos, cara de corte pulida y
rebajada y fondo plano. Geometria reforzada para mayor
rigidez y mejor equilibrado.

* Herramientas dedicadas al mecanizado sin rebabas ni
deformaciones de materiales con buena maquinabilidad. Una
aplicacion tipica, el acabado de los componentes en un reloj.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicié Fundici6
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones O O O O O

Descripeion — pocion aluforjado Aleacion alu fundido Aleacion Aleacion Cu 00, Grafito  Plastico  Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones A coro tamplado  Fundicién dura
materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O O O ©O O O O O O

D,. oo L, D, L, D L CARBURO
0.40 0.80 1.50 4.60 4 35 987593
0.50 1.00 1.50 4.60 4 35 983250
0.60 1.20 1.50 4.60 4 35 987594
0.70 1.50 1.50 4.60 4 35 987595
0.80 1.50 1.50 4.60 4 35 987596
0.90 1.50 2.00 5.10 4 35 987581
1.00 1.50 2.00 5.10 4 35 983251
1.00 > 2.50 2.00 5.10 4 35 987582
1.10 2.50 2.00 6.00 4 35 987597
1.20 2.50 2.00 6.00 4 35 987598
1.30 2.50 3.00 6.00 4 35 987599
1.40 2.50 3.00 6.00 4 35 987583
1.50 2.50 3.00 6.00 4 35 983252
1.50 > 3.50 3.00 6.50 4 35 987600
1.60 3.50 3.00 6.50 4 35 987585
1.70 3.50 3.00 6.50 4 35 987586

Di.oo L, Dps L CARBURO
1.80 3.50 4 35 987601
1.90 3.50 4 35 987602
2.00 4.00 4 35 983253
2.20 4.00 4 35 987603
2.50 4.00 4 35 987604
2.80 4.00 4 35 987605
3.00 4.00 4 35 983254
4.00 5.00 4 35 987584



DIXIT232  Z=2 2R /DN
6528

FRESAS CON DIENTES RECTOS P.186

* Fresas frontales con dientes rectos desarrolladas para el
mecanizado de piezas finas, de baja dureza y propensas
a las vibraciones.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M |
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici Fundici
Acero no aleado Acero baja aleacion 7 ol map—— (DUPLEX /PH) b oris Inodular 'rnaleahle
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 1" ‘ 12 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 14.3 ‘ 14.4 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 ‘ 20

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleation Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [lizbiog i iones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio
2 2 = 0w x5 | ® | oz | B ‘ ® | w  ow om mm | % % ® % w0 @

D, L, D,y L CARBURO
2 6 2 38 42540
3 7 3 38 42541
4 8 4 50 42542
6 10 6 57 42543
8 16 8 63 42544



DIXI 7233 Z=3 @ @

FRESAS CON DIENTES RECTOS P.186

¢ Fresas frontales, con dientes rectos, cara de corte pulida y
rebajada.

¢ Herramientas dedicadas al mecanizado sin rebabas ni
deformaciones de materiales con buena maquinabilidad. Una
aplicacion tipica, el acabado de los componentes en un reloj.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
L M TS
" A Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. i Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo
‘ ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ n ‘ 12 ‘ 13 ‘ 141 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20 ‘

s
-O\O\O\O\OH\HHHHHHHH
1 T s T N

Aleacion  Aleacion Cu Oro,
Cu+Pb dificil Plata

_ 21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 24 ‘ 25 ‘ 26 ‘ 21 ‘ 28 ‘ @ ‘ = ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘ 33-35 ‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘
mmess OO | ©0O0OO0OO OO | OO | | | |

Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura

Aleacion alu fundido de titanio

Aleacion alu forjado

D, L, D, L CARBURO
0<2.00 - 0/-0.01
0=2.00 - 0/-0.02
D1=D - e8

0.50 1.50 3 38 378215
0.60 1.80 3 38 378216
0.70 2.10 3 38 378217
0.80 2.40 3 38 378218
0.90 2.70 3 38 378219
1.00 3.00 3 38 378220
1.10 3.00 3 38 378221
1.20 3.00 3 38 378222
1.30 3.00 3 38 378223
1.40 3.00 3 38 378224
1.50 4.00 3 38 378225
1.60 4.00 3 38 378226
1.70 4.00 3 38 378227
1.80 4.00 3 38 378228
1.90 4.00 3 38 378229
2.00 5.00 3 38 378230
3.00 6.00 4 38 378231
4.00 6.00 4 38 378232
5.00 8.00 6 51 378233
6.00 8.00 6 51 378234



DIXI 7561 Z=1 @ @

FRESAS FRONTALES 1 DIENTE P.186
PARA ALUMINIO

* Fresas frontales desarrolladas para el mecanizado de perfiles
de aluminio y chapas finas.

¢ Elrecubrimiento DLC mejora la vida atil en materiales no
ferrosos en el caso del mecanizado en seco o0 en emulsion.

Desbaste Acabado Obueno © excelente
M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici F
Acero baja aleacion yacerodehtas. fer, marten. (DUPLEX /PH) s ity T EERE
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 1" ‘ 12 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 ‘ 20

%lﬁicli?ébn Alesi‘;}g:} Cu F?I::'a Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬂtanjjt:g!(z:;:;ones Acero templado Fundicién dura
2 2 | 0w w x| % 2 | 0w - - | »m  w  a | m ms % ¥ om % e

©0 0000000

D,,, @ L, D, L CARBURO DLC*
2 0.10x45° 4 3 38 46560 971284
3 0.15x45° 6 3 38 46561 971285
4 0.15x 45° 12 4 50 46562 971286
5 0.15x45° 14 5 50 46563 960345
6 020x45° 16 6 50 4654 967038
8 0.20 x45° 20 8 60 46565 992675
10 0.20x45° 22 10 70 46566 996345
12 0.20x45° 25 12 70 46567 965525

* para materiales no ferrosos



DIXI 7305 Z=1 @ @

FRESAS FRONTALES 1 DIENTE P188
PARA PLASTICO, HELICE A DERECHA

* Fresas frontales, hélice derecha, ranura y relieves pulidos.

¢ Herramientas de gran afilado y alto flujo de virutas,
recomendadas para el acabado fino de superficies en
plasticos, madera y HPL

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundici6 Fundicié Fundicié
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones

D[::g:r:li:s" Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido ’%lﬁicg? Alesi‘;}gi’; Cu 'PI::A Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬁtan;oé gi‘;iiﬂ“es Acero templado Fundicion dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomendaciones © ©
D198 Dhs L1 L CARBURO DIeB Dh5 L1 L CARBURO
4 30 372568 12 50 372602
1.00 3.00
4 38 372569 12 60 372603
: 6 30 372570 4.00 6.00 12 80 372604
50 3.00 6 38 372571 12 101 376936
1.50 3.00 8 60 372572 2 i S
16 50 372606
2.00 2.00 8 30 372573
5.00 5.00 16 60 372607
8 30 372574 30 70 372608
2.00 3.00 8 38 372575
: 0 asTe W aem
2.00 4.00 8 60 372571 5.00 6.00 20 60 372610
2.00 6.00 8 50 372578 25 60 372611
2.50 2.50 8 38 372579 5.00 8.00 25 80 372612
8 30 372580 12 60 376938
2.50 3.00 8 38 372581 20 50 372613
8 60 372582 20 60 372614
8 60 372583 6.00 6.00 24 70 372615
10 30 372584 30 70 372616
3.00 3.00 10 38 372585 38 80 372617
15 50 372586 42 80 423984
8 60 372587 20 80 372618
3.00 4.00 10 40 372588 25 80 372619
15 50 372589 6.00 8.00 30 80 372620
32 80 372621
10 50 372590 38 80 372622
10 60 372591
300 6.00 12 60 372592 23 60 312623
20 60 372593 25 80 372624
8.00 8.00 32 80 372625
220 &2l :3 zg :2222 33 80 372626
38 80 372627
0 4.00 12 %0 37259% 8.00 10.00 33 7 42398
3.50 5.00 12 50 376933 . . 5 5
8 50 376934 10.00 10.00 24 75 372628
12 50 372597 30 7 372629
12 60 372598 30 80 372630
4.00 4.00 16 60 372599 12.00 12.00 51 100 372631
22 60 372600
25 60 376935

30 70 372601



DIXI 7315 Z=1 @ @

FRESAS FRONTALES 1 DIENTE PARA PLASTICO P188
HELICE A DERECHA, REFORZADAS

¢ Fresas frontales, hélice derecha, ranura y relieves pulidos.

¢ Herramientas de gran afilado y alto flujo de virutas,
recomendadas para el acabado fino de superficies en
plasticos, madera y HPL. Mejora del acabado superficial
gracias a su geometria reforzada.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici F
Acero no aleado Acero baja aleacion 7 ol map—— (DUPLEX /PH) ¥ oris Inodular 'rnaleable
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 1" ‘ 12 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17

18‘19‘20‘

Aleacién aluforjado Aleacién alu fundido ’E'ﬁic.‘f;‘ Ales;}g:}fiu F?I::'a Grafito  Pléstco Madera  Aleacién refractaria “‘a"fj"ég{z:ic;""es Acerotemplado  Fundici6n dura

2 2 | 0w w x| % 2 | 0w - - | »m  w  a | m ms % ¥ om % e

L eto L
D, s L, D, L CARBURO
2 8 3 30 414392
2 6 6 50 414393
3 9 3 30 414394
3 9 6 50 414395
4 13 4 50 414396
4 13 6 50 414397
5 16 5 60 414398
5 16 6 50 414399
6 16 6 50 414400
6 22 6 60 414401
6 32 6 70 414402
8 12 8 60 414403
8 22 8 60 414404
8 32 8 80 414405
10 23 10 60 414406
10 32 10 75 414407
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FRESAS FRONTALES 1 DIENTE PARA PLASTICO P188
HELICE A 1ZQUIERDA, CORTE A DERECHA

* Fresas frontales, hélice izquierda, ranura y relieves pulidos.

¢ Herramientas de gran afilado y alto flujo de virutas,
recomendadas para acabados superficiales finos en
plasticos, madera y HPL. La hélice izquierda reduce las
rebabas superficiales y mejora la sujecion de la pieza por el
efecto de compresion.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundici6 Fundicié Fundicié
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones

DI:::;:];:? Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido ’%lﬁicg? Alezi‘;}gi’; Cu Fl‘)I::é Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬁtan;oé gi‘;ziﬂ“es Acero templado Fundicion dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomendaciones © ©
Dw8 Dhs L1 L CARBURO DIeB Dh5 L1 L CARBURO
4 30 379705 12 50 372658
1.00 3.00
4 38 372632 12 60 372659
0 2.00 6 30 379706 4.00 6.00 12 80 372660
15 : 6 33 372633 12 101 379721
150 3.00 8 60 372634 21 60 379723
2.00 2.00 8 30 372635 16 50 379124
5.00 5.00 16 60 372661
8 30 373707 30 70 372662
2.00 3.00 8 38 372636
B 2w
2.00 4,00 8 60 379708 5.00 6.00 20 60 372664
2.00 6.00 8 50 379709 25 60 379727
2.50 2.50 8 38 379710 5.00 8.00 25 80 372665
8 30 31911 12 60 379728
2.50 3.00 8 38 372639 20 50 372666
8 60 372640
6.00 6.00 20 60 372667
8 60 372641 24 70 372668
10 30 379712 30 70 372669
3.0 3.00 10 38 372642 38 80 22670
8 60 372644 25 80 372672
3.00 4.00 10 40 372645 6.00 8.00 30 80 372673
15 50 372646 32 80 379729
38 80 379730
10 50 372647
10 60 372648 23 60 372674
3.00 6.00 12 60 372649 25 80 372675
20 60 372650 8.00 8.00 32 80 379731
3.50 350 12 50 372651 E i ELATE
10 60 372652 38 80 312611
3.50 400 12 50 379713 10,00 10.00 2% 75 372678
3.50 5.00 12 50 379717 ' ' 30 75 372679
8 50 379718 30 80 372680
12 50 372653 V=LY e 51 100 379732
12 60 372654
4.00 4.00 16 60 372655
22 60 372656
25 60 379720

30 70 372657
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FRESAS FRONTALES 1 DIENTE P.188

* Fresas frontales, hélice derecha, ranura y relieves pulidos.

¢ Herramientas con gran afilado y alto flujo de virutas,
recomendadas para un acabado superficial fino en composites,
aluminio (Dibond®, Alucobond®).

¢ Elrecubrimiento DLC mejora la vida atil en materiales no
ferrosos en el caso del mecanizado en seco o en emulsion.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones

o ...~ .| s | . |

Descripcion Aleacion alu forjado Aleacién alu fundido lélsacmn Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura

materiales +Pb dificil Plata de titanio
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomendaciones © © O O O O
D,, D, L, L CARBURO DLC* D,, D, i L CARBURO DLC*
100 3 3 30 372681 372719 12 60 372710 372748
: 3 38 372682 372720 6.00 8 22 80 372711 372749
1:50 3 4 38 372684 372722 12 60 414412 414418
5 30 5712665 37070 8.00 8 2% 60 372713 372751
2.00 3 : 8 aees B 38 80 372714 372752
2.00 6 5 38 372687 372725 ;i gg g;‘z‘;‘:g g;‘z‘;;g
250 ; 6 30 372688 372726 10.00 10 20 o e
6 38 372689 312121 40 100 372717 372755
5 B 6N g 18 64 414414 414420
300 3 8 30 269 p 1200 12 30 80 372718 372756
8 38 372632 R 38 100 376944 376945
3.00 4 8 40 372693 372731 . _
para materiales no ferrosos
200 6 5 50 414409 414415
: 10 372694 372132
5 40 372695 372733
400 . 10 50 372696 372734
: 20 60 372697 372735
30 70 372698 372736
5 50 381024 381025
4.00 6 10 50 372699 372737
20 60 372700 372738
7 50 414410 414416
5.00 5 15 60 372701 372739
30 70 372702 372740
5.00 12 50 372703 372741
5.00 25 80 372704 372742
9 50 K441 414417
12 50 372705 372743
6.00 6 15 70 372706 372744
: 21 60 372107 372745
30 70 372708 372746

w
(=)

80 372709 372741
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FRESAS TORICAS 1 DIENTE REBAJADAS P188
PARA PERFILES DE ALUMINIO

* Fresas frontales, toricas, hélice derecha, ranura y relieves
pulidos, rebajadas.

¢ Herramientas con gran poder de corte y alto rendimiento
de viruta, recomendadas para acabados superficiales finos
en perfiles de aluminio.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M |
. A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundicio Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1 ‘ 12 ‘ 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido lélsaf:,'? Ale:'?'gr; Cu IPI:; Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬂtanaué ;I;:ic;ones Acero templado Fundicion dura
ITici
21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 24 ‘ 25 ‘ 26 ‘ 2 ‘ 28 ‘ ‘ ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘ 33-35 ‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘
D, L D, L, D, L R CARBURO
6 20 5.6 35 8 80 1.5 372757

8 22 16 50 10 90 1.5 372758
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FRESAS FRONTALES P.190 D,>6
MANGO REFORZADO

* Fresas frontales, mango reforzado, para el mecanizado general.

¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion . e Acero alta aleacién  Acero inox. Acero inox. austenitico G Eundicid Eundicid
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones

o ...~ .| s | . |

Descrlpclon Aleacion alu forjado Aleacién alu fundido Aleacion Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, qleaplones Acero templado Fundicion dura
materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio

VDI 3323 2 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O O O O O O OO O O O O

D, L, D, L CARBURO TiAIN D, L, D, L CARBURO TiAIN
0<2.00 - 0/-0.01 0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8 0=3.00 - e8
0.10 0.25 3 38 334534 1.15 2.40 3 38 47925 57170
0.15 0.30 3 38 52628 64920 120 2.40 3 28 35248 36237
0.20 0.40 3 38 45705 60021 ' 6.00 48357 Il
0.25 0.60 3 38 47916 64921 125 2.60 8 38 4196 51172
0.60 42172 60121 1.30 2.60 3 38 35249 57173
Ul 1.00 . = 48850 60122 1.35 2.80 3 38 47927 57174
0.35 0.80 3 38 47917 950699 1.40 2.80 3 38 35250 36239
0.80 42126 60123 1.45 3.00 3 38 47928 57175
ued 2.00 . 38 48851 60124
: 3.00 38489 36240
0.45 1.00 3 38 47918 952421 150 7.00 3 38 48858 57176
1.00 35241 36230
0.50 o 3 38 s B 1.60 3.20 3 38 38490 57177
0.55 1.20 3 38 47921 952422 1.70 340 3 38 38491 e
50 o ; N w0 IR 1.80 3.60 3 38 4209% 38613
. 3.00 48853 60126 1.90 4.00 3 38 38493 57178
0.65 1.40 3 38 47922 952423 2.00 6.00 3 38 42784 39577
1.40 35243 36232 2.10 7.00 3 38 44058 64794
L 3.50 . E 48854 57162
: 2.20 7.00 3 38 43956 64795
0.75 1.60 3 38 47923 57163 230 700 3 38 41677 60627
0.80 1.60 3 38 35244 36233 240 7.00 3 38 43527 64796
4.00 48855 57164
2.50 7.00 3 38 42201 36242
0.85 1.80 3 38 47066 57165
3.00 7.00 6 57 41806 46440
1.80 35245 36234
0.90 4.50 3 38 48856 57166 3.50 7.00 6 57 43353 57179
0.95 2.00 3 38 42846 57167 4.00 8.00 6 57 41856 57180
1,00 2.00 3 38 35246 36235 450 8.00 6 57 42202 57181
i 5.00 42735 55950 5.00 10.00 6 57 41996 36247
1.05 220 3 38 47924 57168 5.50 10.00 6 57 41807 57182
1.10 220 3 38 35247 57169 6.00 10.00 6 57 41907 57183
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FRESAS FRONTALES P190 D.>6
MANGO REFORZADO '
D, L, D, L CARBURO  TAIN
Db 0002
0=3.00 - e8
6.50 13.00 8 63 28932 57184
7.00 13.00 8 63 28933 57185
7.50 16.00 8 63 28934 57186
8.00 16.00 8 63 42271 57187
8.50 16.00 10 72 28936 57195
9.00 16.00 10 72 28937 57196
9.50 19.00 10 72 43038 57197
10.00 19.00 10 72 42352 57198
12.00 22.00 12 83 39944 57199
16.00 26.00 16 92 42354 57201

20.00 32.00 20 104 42356 57203
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FRESAS FRONTALES P.192
MANGO REFORZADO

* Fresas frontales, mango reforzado, alto rendimiento.

¢ Herramientas desarrolladas para el taladrado de materiales
resistentes.

 Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida atil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

mmtion © O © © © © © O OO0 000000000000 O0

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro,

JeSerPeIOn  eacion aluforjado  Aleacion alufundido  °° BT ro. Grafo Plistico Madera Aleaci6n refractaria man?é;ﬁ:ic;ones Acerotemplado  Fundici6n dura
VDI 3323 2 2 3 u 2 % 2 2 - - 2 kY 31 2 | B | & 3 % a0 n
i) O O O O O O O O O 0 00 0 O
D, L, D, L CARBURO C-TOP D, L, D, L CARBURO C-TOP
0300002 0<300-0.002
02300 e8 023.00- e8
0.10 0.15 4 38 334850 334910 2.00 3.00 4 38 334872 334932
0.15 0.25 4 38 334851 334911 2.50 4.00 4 38 334873 334933
0.20 0.30 4 38 334852 334912 3.00 4.50 6 55 334874 334934
0.25 0.40 4 38 334853 334913 4.00 6.00 6 55 334875 334935
0.30 0.45 4 38 334854 334914 5.00 7.50 6 55 334876 334936
0.35 0.55 4 38 334855 334915 6.00 9.00 6 55 334877 334937
0.40 0.60 4 38 334856 334916 8.00 12.00 8 64 334878 334938
0.50 0.80 4 38 334857 334917 10.00 15.00 10 67 334879 334939
0.60 0.90 4 38 334858 334918 12.00 18.00 12 74 334880 334940
0.70 1.10 4 38 334859 334919
0.80 1.20 4 38 334860 334920
0.90 1.40 4 38 334861 334921
1.00 1.50 4 38 334862 334922
1.10 1.70 4 38 334863 334923
1.20 1.80 4 38 334864 334924
1.30 2.00 4 38 334865 334925
1.40 2.10 4 38 334866 334926
1.50 2.30 4 38 334867 334927
1.60 2.40 4 38 334868 334928
1.70 2.60 4 38 334869 334929
1.80 2.70 4 38 334870 334930
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FRESAS FRONTALES P.196

* Fresas frontales, para el mecanizado general.

e Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.

¢ Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida (til en materiales
no ferrosos abrasivos.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
o M |
" . Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. i Fundicié Fundicié Fundicié
A I A I ¥ ¥ v
- cero no aleado cero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo

1‘2‘ ‘ ‘ ‘ ‘12‘13‘141‘142‘14.3‘14.4‘15‘16‘17‘18‘19‘20‘

wen DIEERERE
-©\©\©\©\©\O\O\O\O\O\O\O\O\O\ O 000000 O
) T N e Y T

Aleacion alu fundido Aleacion  Aleacién Cu 00, Grofiy  Plastico  Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones A coro tamplado Fundicién dura
Cu +Pb dificil Plata de titanio

_21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘35‘40‘41‘
mmess O O O O OO OOOOOO OO

Aleacion alu forjado

D,., L, D,y L CARBURO TAIN DIAMANT*
b e

150 6 200 2 630 57063

200 8 200 32 691 57064 61616
250 8 250 32 692 57065

3.00 10 3.00 38 693 57066 36199
350 12 350 38 34760 57067

4.00 12 4.00 50 694 570688 63847
4.50 12 450 50 41135 57069

5.00 14 5.00 50 34623 57070

6.00 16 6.00 50 34624 57071

7.00 18 7.00 60 29769 57072

8.00 20 8.00 63 698 57073 67513
9.00 20 9.00 67 43726

10.00 22 10.00 72 699 57075

12.00 22 12.00 73 30940 57077

* para materiales no ferrosos
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FRESAS FRONTALES P212
LARGAS

* Fresas frontales, largas, para el mecanizado general.

e Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.

¢ Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida (til en materiales
no ferrosos abrasivos.

Deshaste Acabado O bueno © excelente
M x|
. ” Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. i Fundici Fundici Fundici
Acero no aleado Acero baja aleacion 7 ol map—— (DUPLEX /PH) oris e  erils

‘2‘3‘4‘5‘6‘7‘8‘9‘10‘11‘12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘15‘17 18‘19‘20‘

Cwem
mmsees O O O OO 0O 0000000000000 0O0O0 0

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido lélﬁaf;]l;] Ale:'(;lo!.; Cu F?I::a Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Ttan:;: :{Z':::;ones Acero templado Fundicion dura
ificil
: | 0w w s 0w 2 0w - - | m  w om | m  mm % | ® | om % w4

O\ 0oo0o0o0oo00O0OOO0OCO0 OO

D, L, D, L CARBURO TAIN DIAMANT *
3 30 3 60 44756 57124 60231
4 30 4 60 44757 57125 60232
5 35 5 75 44758 57133 60233
6 40 6 100 44759 57134 60234
8 40 8 100 44760 57135 60235
10 40 10 100 44761 57136 60236
12 45 12 100 44762 57137 60237
20 65 20 150 44766 57140

* para materiales no ferrosos



FRESAS FRONTALES EXTRA CORTAS

DIXI 7240 Z=2 @ @

P.198
* Fresas frontales, mango reforzado, extra cortas, para el
mecanizado general.
¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M k]
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundici6 Fundicié Fundicié
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 141 142 143 144 15 16 17 18 19 20
raemenicons Q) QO O O O O O O O O O O O O OO O0OOo o o o o 0

Descripcion

b Aleacion alu forjado
materiales

Aleacion alu fundido

Aleacion
Cu+Pb

Oro,

Titanio, aleaciones Acero templado
Plata

de titanio

Aleacion Cu
dificil

Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Fundicion dura

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

o O O O O O O O O O O O O O O O O
D, L, D, L CARBURO TAIN D, L, D, L CARBURO TAIN

0<E00-0.002 05000012

0=3.00 - e8 0=3.00-e8
0.04 0.04 3 38 954084 1.20 1.20 3 38 63806 64371
0.05 0.05 3 38 954085 1.25 1.25 3 38 63807 64372
0.06 0.06 3 38 951973 1.30 1.30 3 38 63808 64373
0.07 0.07 3 38 954087 1.35 1.35 3 38 63809 64374
0.08 0.08 3 38 954086 1.40 1.40 3 38 63810 64375
0.09 0.09 3 38 954089 1.45 1.45 3 38 63811 64376
0.10 0.10 3 38 63609 64354 150 150 3 38 50548 56840
0.12 0.12 3 38 954090 956316 1.55 1.55 3 38 63812 64377
0.15 0.15 3 38 63608 64355 1.60 1.60 3 38 63813 64378
0.20 0.20 3 38 63610 64356 1.65 1.65 3 38 63814 64379
0.25 0.25 3 38 63678 64357 1.70 1.70 3 38 63815 64380
0.30 0.30 3 38 63679 64253 1.75 175 3 38 63816 64381
0.35 0.35 3 38 63680 64358 1.80 1.80 3 38 63817 64382
0.40 0.40 3 38 56551 61443 1.85 1.85 3 38 63818 64383
0.45 0.45 3 38 63681 64359 1.90 1.90 3 38 63819 64384
0.50 0.50 3 38 63682 64254 1.95 1.95 3 38 63820 64385
0.55 0.55 3 38 63683 64360 2.00 2.00 6 50 63821 64386
0.60 0.60 3 38 45571 64361 2.10 2.10 6 50 63823 64387
0.65 0.65 3 38 63684 64362 2.20 2.20 6 50 63824 64388
0.70 0.70 3 38 63685 64363 2.30 2.30 6 50 63825 64389
0.75 0.75 3 38 63686 64364 240 240 6 50 63826 64390
0.80 0.80 3 38 63687 64255 2.50 2.50 6 50 63827 64391
0.85 0.85 3 38 63688 64365 3.00 3.00 6 50 63828 64392
0.90 0.90 3 38 63689 62538 3.50 3.50 6 50 63829 64393
0.95 0.95 3 38 63690 64366 4.00 4.00 6 50 63830 64394
1.00 1.00 3 38 50547 64367 4.50 4.50 6 50 63831 64395
1.05 1.05 3 38 63691 64368 5.00 5.00 6 50 63832 64397
1.10 1.10 3 38 63692 64369 5.50 5.50 6 50 63833 64398
1.15 1.15 3 38 63805 64370
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FRESAS FRONTALES EXTRA CORTAS P.198
MANGO REFORZADO

* Fresas frontales, extra cortas, rebajadas 3xD,,5xD,, 8xD,,
10xD,, 12xD,, 15xD, para el mecanizado general.

* Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

wamiion © O © © © O O OO OO0 0000000 O0O0O0O0 0

Descripcion — pjo;cign alu forjado Aleacion alu fundido Aleacion  Aleacion Cu Oro, Titanio, aleaciones 5o, templado

materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio IROEm Gl

Grafito  Pldstico Madera Aleacion refractaria

VDI 3323 2 22 23 24 25 26 21 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

reisees O O O O O O O O O OO O O O 0 O

D, L, D, D, L L, DIXI CARBURO TIAIN
0<2.00 - 0/-0.01
B<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
0.15 0.15 0.13 3 38 045 7240-3D 66047 66149
0.20 0.20 0.17 3 38 060 7240-3D 66068 66150
0.25 0.25 022 3 38 075 7240-3D 66070 66151
0.90 7240-3D 66071 66152
0.30 0.30 0.21 3 e 150 7240-5D 66196 66254
1.05 7240-3D 66072 66153
0.35 Ui Lz . E 175 7240-5D 66197 66255
1.20 7240-3D 66073 66154
0.40 0.40 037 3 38 2.00 7240-5D 66199 66256
3.20 7240-8D 66296 66355
1.35 7240-3D 66074 66155
045 045 042 3 38 225 7240-5D 66201 66257
360 7240-8D 66297 66356
1.50 7240-3D 66075 66156
250 7240-5D 66202 66258
4,00 7240-8D 66298 66357
0.50 0.50 045 3 38 5.00 7240-10D 978569 979371
6.00 7240-12D 979313 979447
750 7240-15D 979475 979497
1,65 7240-3D 66076 66157
275 7240-5D 66203 66259
440 7240-8D 66299 66358
0.55 0.55 Ll . & 550 7240-10D 979332 979373
6.60 7240-12D 979413 979448
8.25 7240-15D 979478 979498
1.80 7240-3D 66077 66158
3.00 7240-5D 66205 66260
480 7240-8D 66300 66366
0.60 0.60 055 3 38 6.00 7240-10D 979333 979374
7.20 7240-12D 979416 979449

9.00 7240-15D 979430 979499



DIXI 7240-xD

FRESAS FRONTALES EXTRA CORTAS

T WHECO

P198
MANGO REFORZADO
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURO TIAIN
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
1.95 7240-3D 66078 66159
3.25 7240-5D 66206 66261
5.20 7240-8D 66301 66367
UG UG UEY . = 6.50 7240-10D 979334 979375
7.80 7240-12D 979417 979450
975 7240-15D 979482 979500
2.10 7240-3D 66079 66160
350 7240-5D 66207 66262
5.60 7240-8D 66302 66368
0.70 0.70 0.65 3 38 7.00 7240-10D 979335 979376
8.40 7240-12D 979419 979451
1050 7240-15D 979483 979503
225 7240-3D 66080 66161
375 7240-5D 66208 66263
6.00 7240-8D 66303 66369
Ui Ui L . E 7550 7240-10D 979336 979377
9.00 7240-12D 979420 979452
11.25 7240-15D 979484 979505
240 7240-3D 66081 66162
400 7240-5D 66209 66264
6.40 7240-8D 66304 66370
080 080 075 3 38 8.00 7240-10D 979337 979378
9.60 7240-12D 979421 979453
12.00 7240-15D 979485 979506
255 7240-3D 66082 66164
125 7240-5D 66210 66265
6.80 7240-8D 66305 66371
U Uiz Ul 4 & 850 7240-10D 979338 979409
1020 7240-12D 979423 979454
12.75 7240-15D 979486 979507
270 7240-3D 66083 66165
450 7240-5D 66211 66266
7.20 7240-8D 66306 66372
090 090 085 3 38 9.00 7240-10D 979339 979379
10.80 7240-12D 979430 979455
13.50 7240-15D 979487 979509
285 7240-3D 66084 66166
475 7240-5D 66212 66267
760 7240-8D 66307 66373
U U9 U=l 9 & 950 7240-10D 979340 979380
11.40 7240-12D 979431 979456
14.25 7240-15D 979488 979510
3.00 7240-3D 66110 66167
5.00 7240-5D 66213 66268
8.00 7240-8D 66308 66374
1.00 1.00 095 3 38 10.00 7240-10D 979341 979381
12.00 7240-12D 979206 979457
15.00 7240-15D 979489 979511
315 7240-3D 66113 66168
5.25 7240-5D 66214 66269
8.40 7240-8D 66309 66375
e e L 4 & 1050 7240-10D 979342 979382
12.60 7240-12D 979432 979458
15.75 7240-15D 979490 979512
330 7240-3D 66115 66169
5.50 7240-5D 66218 66270
8.80 7240-8D 66310 66376
110 1.10 1.05 3 38 11.00 7240-10D 979343 979383
13.20 7240-12D 979433 979459
16.50 7240-15D 979491 979513



DIXI 7240-xD

FRESAS FRONTALES EXTRA CORTAS

T WHEEO

P198
MANGO REFORZADO
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURO TIAIN
0<2.00 - 0/-0.01
B<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
3.5 7240-3D 66116 66170
5.75 7240-5D 66219 66271
9.20 7240-8D 66313 66377
U Ll Uik 3 38 1150 7240-10D 979344 979384
13.80 7240-12D 979434 979460
17.25 7240-15D 979492 979514
3.60 7240-3D 66117 66171
6.00 7240-5D 66220 66272
9.60 7240-8D 66314 66378
1.20 1.20 115 3 38 12.00 7240-10D 979345 979385
14.40 7240-12D 979435 979461
18.00 7240-15D 979493 979515
375 7240-3D 66118 66172
6.25 7240-5D 66221 66273
10.00 7240-8D 66315 66379
e L 2 3 38 12.50 7240-10D 979346 979386
15.00 7240-12D 979437 979462
18.75 7240-15D 979494 979516
390 7240-3D 66119 66173
6.50 7240-5D 66222 66274
10.40 7240-8D 66316 66380
1.30 1.30 1.25 3 38 13.00 7240-10D 979347 979387
15.60 7240-12D 979438 979463
19.50 7240-15D 979495 979517
405 7240-3D 66120 66174
6.75 7240-5D 66223 66275
10.80 7240-8D 66317 66381
e e e 3 38 13.50 7240-10D 979348 979388
16.20 7240-12D 979439 979464
2025 7240-15D 979496 979518
420 7240-3D 66123 66175
7.00 7240-5D 66224 66276
1.40 1.40 1.35 3 38 11.20 7240-8D 66318 66382
14.00 7240-10D 979349 979389
16.80 7240-12D 979440 979465
435 7240-3D 66124 66176
7.25 7240-5D 66225 66277
1.45 1.45 1.40 3 38 11.60 7240-8D 66319 66383
14.50 7240-10D 979350 979390
17.40 7240-12D 979441 979466
450 7240-3D 66125 66177
750 7240-5D 66226 66278
1,50 1,50 1.45 3 38 12.00 7240-8D 66320 66384
15.00 7240-10D 979351 979391
18.00 7240-12D 979442 979467
165 7240-3D 66126 66178
775 7240-5D 66227 66279
1.55 1.55 1,50 3 38 12.40 7240-8D 66323 66385
15.50 7240-10D 979352 979392
18.60 7240-12D 979443 979468
180 7240-3D 66127 66179
8.00 7240-5D 66228 66280
1,60 1,60 155 3 38 12.80 7240-8D 66324 66386
16.00 7240-10D 979353 979393
19.20 7240-12D 979444 979469



DIXI 7240-xD

FRESAS FRONTALES EXTRA CORTAS

T WHECO

P198
MANGO REFORZADO
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURO TIAIN
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
195 7240-3D 66128 66180
8.25 7240-5D 66229 66281
1.65 1.65 1,60 3 38 13.20 7240-8D 66325 66387
16.50 7240-10D 979354 979394
19.80 7240-12D 979445 979470
5.10 7240-3D 66129 66182
850 7240-5D 66230 66282
170 170 1,65 3 38 13.60 7240-8D 66326 66388
17.00 7240-10D 979355 979395
20.40 7240-12D 979446 979471
525 7240-3D 66130 66183
875 7240-5D 66231 66283
g i iy . & 14.00 7240-8D 66327 66389
17.50 7240-10D 979356 979396
5.40 7240-3D 66133 66184
9.00 7240-5D 66232 66284
1.80 1.80 1.75 3 38 14.40 7240-8D 66328 66390
18.00 7240-10D 979357 979398
555 7240-3D 66134 66185
9.25 7240-5D 66233 66285
i i e 3 58 14.80 7240-8D 66329 66391
18.50 7240-10D 979358 979399
570 7240-3D 66135 66186
950 7240-5D 66234 66286
1.90 1.90 1.85 3 38 15.20 7240-8D 66330 66392
19.00 7240-10D 979359 979400
585 7240-3D 66136 66187
975 7240-5D 66235 66287
s 5 e . e 15.60 7240-8D 66333 66393
19.50 7240-10D 979360 979401
6.00 7240-3D 66137 66188
10.00 7240-5D 66236 66288
200 200 1.90 6 50 16.00 7240-8D 66334 66394
20.00 7240-10D 979361 979402
630 7240-3D 66138 66189
10.50 7240-5D 66237 66289
2 2 e i i 16.80 7240-8D 66335 66395
21.00 7240-10D 979362 979403
6.60 7240-3D 66194 66195
11.00 7240-5D 66238 66290
220 220 210 6 50 17.60 7240-8D 66350 66396
22.00 7240-10D 979363 979404
6.90 7240-3D 66139 66190
1150 7240-5D 66239 66291
Al Al A b i 18.40 7240-8D 66351 66397
23.00 7240-10D 979364 979405
7.20 7240-3D 66140 66191
12.00 7240-5D 66240 66292
240 240 2.30 6 %0 19.20 7240-8D 66352 66398
21,00 7240-10D 979368 979406
7550 7240-3D 66143 66192
12.50 7240-5D 66241 66293
Al Al 4Rl ? i 20.00 7240-8D 66353 66399
25.00 7240-10D 979369 979407
9.00 7240-3D 66144 66193
15.00 7240-5D 66294 66295
3.00 3.00 290 6 50 2400 7240-8D 66354 66400
30.00 7240-10D 979370 979408



T @66

FRESAS FRONTALES P274 D.>28
MANGO REFORZADO !

* Fresas frontales, mango reforzado desarrolladas
para el mecanizado de materiales de baja dureza.

¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici Fundici
Acero no aleado Acero baja aleacion 7 ol map—— (DUPLEX /PH) ¥ oris Inodular 'rnaleable

13 ‘ 141 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17

Aleacion alu fundido Aleation Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [lizbiog i iones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio

_21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘39‘40‘41‘
mmwss O O © OO OO OO OO

Aleacion alu forjado

D L D L CARBURO  TiAIN

1e8 1 h5

0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02

2300 - €8
1.00 2 3 38 47357 56304
1.50 3 3 38 47358 56305
2.00 4 4 50 47359 56306
2.50 5 4 50 47360 56307
2.80 6 6 50 35734 36304
3.00 6 6 50 30298 36305
3.80 8 6 50 34973 36306
4.00 8 6 50 30299 36607
4.50 10 6 50 35709 56983
5.00 10 6 50 30300 36309
5.50 10 6 50 35735 56303
6.00 10 6 50 29100 36299
8.00 15 8 60 29101 36300
10.00 18 10 66 29102 56334
12.00 20 12 13 30521 36302
16.00 25 16 82 30523 56318

20.00 35 20 104 31858 56335



DIXI 7572 Z=2 @

FRESAS FRONTALES P274
LARGAS

* Fresas frontales, largas desarrolladas para el mecanizado de
materiales de baja dureza.

¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.

e Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida @til en materiales
no ferrosos abrasivos.

Desbaste Acabado O bueno © excelente
M TS
q A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo
1 ‘ 2 3 4 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ n ‘ 12 ‘ 13 ‘ 141 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20 ‘

ENE
ololololol | [ [ [ [
T S I

i . Aleacion Aleacion Cu Oro, feti Py : Titanio, aleaciones s
Aleacion alu fundido Cu+Pb i Plata Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria de titanio Acero templado Fundicion dura

27‘28‘-
©0 0000000000

Aleacion alu forjado

21‘22‘23‘24‘25‘26‘ ‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘35‘40‘41‘

D, L, D, L CARBURO TAIN DIAMANT*
3 14 3 50 32484 56320 57045

4 16 4 50 32485 56321 57046

5 18 5 60 32486 56322 57047

6 20 6 75 32487 56337 | 57048

7 2 7 75 3488

8 25 8 75 32489 56336 57050

10 30 10 90 3291 56341

12 36 12 100 32492 56342

* para materiales no ferrosos



DIXI7243  z=3 @

FRESAS FRONTALES P190 D >6
MANGO REFORZADO ‘

* Fresas frontales, mango reforzado, para el mecanizado general.

e Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida 0til en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

wamiion © O © © © O O OO OO0 0000000 O0O0O0O0 0

Descripcion — pjo;cign alu forjado Aleacion alu fundido Aleacion  Aleacion Cu Oro, Titanio, aleaciones 5o, templado

materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio IROEm Gl

Grafito  Pldstico Madera Aleacion refractaria

VDI 3323 2 22 23 24 25 26 21 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O O O O OO0 O O O 00 O

D, L, D,, L  CARBURO TAIN D, L, D,, L  CARBURO TAIN
0<2.00 - 0/-0.01 0<2.00 - 0/-0.01

0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02

0=3.00 - e8 0=3.00 - e8

0.35 1.00 3 38 956955 956956 450 8.00 6 57 41808 57211
0.40 1.20 3 38 956957 956958 5.00 10.00 6 57 41858 42107
0.50 1.50 3 38 48089 60914 5.50 10.00 6 57 41910 57690
0.60 1.80 3 38 61842 61841 6.00 10.00 6 57 41908 35589
0.70 2.10 3 38 61843 61844 600>  12.00 8 63 43409 57214
0.75 2.40 3 38 48090 57205 6.50 13.00 8 63 28948 57691
0.80 2.40 3 38 66799 61845 7.00 13.00 8 63 42562 57217
0.90 2.70 3 38 60383 952308 7.50 16.00 8 63 43920 57218
1.00 3.00 3 38 48091 57206 8.00 16.00 8 63 41809 36267
1.10 3.30 3 38 59356 950790 800>  15.00 10 63 28951 57692
1.20 3.60 3 38 39932 61352 8.50 16.00 10 72 43215 57220
1.25 3.90 3 38 48092 57207 9.00 16.00 10 72 28953 57221
1.30 3.90 3 38 49835 950044 9.50 19.00 10 72 28954 57222
1.40 4.20 3 38 60201 952191 10.00 19.00 10 72 42357 57223
1.50 4.50 3 38 48093 57208 12.00 22.00 12 83 39945 57224
1.60 4.80 3 38 64985 950045 14.00 22.00 14 83 27781 57225
1.70 5.10 3 38 57785 67283 16.00 26.00 16 92 42358 57226
1.75 5.40 3 38 43094 57209 20.00 32.00 20 104 42360 57228
1.80 5.40 3 38 50297 66988

1.90 5.70 3 38 66798 952309

2.00 6.00 3 38 42203 40868

2.10 7.00 3 38 45168 64847

2.20 7.00 3 38 57873 67276

2.30 7.00 3 38 40848 67277

2.40 7.00 3 38 42329 64809

2.50 7.00 3 38 41909 42105

3.00 7.00 6 57 41855 42106

3.50 7.00 6 57 41928 57210

4.00 8.00 6 57 41880 42341



DIXI 7343 Z=3 @

FRESAS FRONTALES MANGO REFORZADO P.204
CON HELICES VARIABLES

¢ Fresas frontales, mango reforzado, hélices variables,
de alto rendimiento, desarrolladas para el mecanizado
de materiales resistentes.

¢ Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida dtil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundici6 Fundicié Fundicié
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

i © O © © © © O OO0 000000000000 O0

D{::g:’;'e"s" Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido ‘E'jic,',"g Ales;}gRCu F?Ig‘:é Grafito  Plastico Madera Aleaci6n refractaria “‘a"g"égigf]f;""“ Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 2 2 3 % 2 % 2 2 - ; 2 £ 31 2 | »m | ¥ 3 % a0 n
e O O O O O O O O O 00 00 O
D, L, Dys L CARBURO C-TOP
0<0.30- 0/-0.01
it
0.30 0.70 4 38 334881 334941
0.35 0.80 4 38 334882 334942
0.40 0.90 4 38 334883 334943
0.45 1.00 4 38 334884 334944
0.50 1.10 4 38 334885 334945
0.60 1.40 4 38 334886 334946
0.70 1.60 4 38 334887 334947
0.80 1.80 4 38 334888 334948
0.90 2.00 4 38 334889 334949
1.00 2.20 4 38 334890 334950
1.10 2.40 4 38 334891 334951
1.20 2.60 4 38 334892 334952
1.30 2.80 4 38 334893 334953
1.40 3.00 4 38 334894 334954
1.50 3.20 4 38 334895 334955
1.60 3.40 4 38 334896 334956
1.70 3.60 4 38 334897 334957
1.80 3.80 4 38 334898 334958
1.90 4.00 4 38 334899 334959
2.00 4.30 4 38 334900 334960
2.50 5.30 4 38 334901 334961
3.00 6.30 6 55 334902 334962
4.00 8.30 6 55 334903 334963
5.00 10.30 6 55 334904 334964
6.00 13.00 6 55 334905 334965
8.00 18.00 8 64 334906 334966
10.00 22.00 10 67 334907 334967
12.00 26.00 12 74 334908 334968
16.00 30.00 16 83 334909 334969



DIXI 7343-5D C-TOP Z=3 @

FRESAS FRONTALES MANGO REFORZADO P208
CON HELICES VARIABLES

* Fresas frontales, mango reforzado, hélices variables,
rebajadas 5xD,, de alto rendimiento, desarrolladas para el
mecanizado de materiales resistentes.

¢ Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida Gtil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

wamiion. © O O O © © © O © ©© 00 000000000 O0

DescriPcién Aleacion alu forjado Aleacién alu fundido Aleacion Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬁtanio,gleapiones Acero templado Fundicion dura
materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
wmiios] O O O O O O O O O © 0 00 O

D, L, D, L, D, L C-TOP

0=2.00-0/-0.01
0<6.00 - 0/-0.02

826.00- 8
0.30 0.70 0.27 1.60 4 38 412124
0.40 0.90 0.36 2.20 4 38 412125
0.50 1.10 0.45 270 4 38 412126
0.60 1.40 0.54 3.20 4 38 412127
0.70 1.60 0.63 3.80 4 38 412128
0.80 1.80 0.72 4.30 4 38 412129
0.90 2.00 0.81 4.80 4 38 412130
1.00 2.20 0.90 5.20 4 38 412131
1.10 2.40 0.99 5.80 4 38 412132
1.20 2.60 1.08 6.30 4 38 412133
1.30 2.80 1.17 6.70 4 38 412134
1.40 3.00 1.26 1.30 4 38 412135
1.50 3.20 1.39 1.80 4 38 412136
1.60 3.40 1.48 8.30 4 38 412137
1.70 3.60 1.58 8.70 4 38 412138
1.80 3.80 1.67 9.20 4 38 412139
1.90 4.00 1.76 9.70 4 38 412140
2.00 4.50 1.85 10.30 6 55 n2141
2.50 5.50 2.35 12.80 6 55 412142
3.00 6.50 2.80 15.30 6 55 412143
4.00 8.50 3.75 20.40 6 55 412144
5.00 10.60 4.65 25.40 6 66 412145
6.00 13.30 5.55 30.50 6 66 412146
8.00 18.30 7.40 40.70 8 80 412147
10.00 22.50 9.25 50.80 10 100 412148
12.00 26.40 11.10 61.00 12 120 412149



T @BH6e

FRESAS FRONTALES P.196

* Fresas frontales, para el mecanizado general.

e Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M |
" A Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. i Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo
I‘2‘3‘4‘5‘6‘7‘8‘9‘10‘11‘12‘13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘16‘17‘18‘19‘2(}‘

© 0 0000000000000 000O0O0O0O0O0

G
-Aleacmnaluforjado Aleacién alu fundido ‘E'ji“;,"g‘ Alez;:g;}c" ;’I;‘:a Grafito  Plastico Madera Aleaci6n refractaria T‘“"E‘L:{iifg“"es Acerotemplado  Fundicion dura
L owims 2 RN N EEEE R I A .
-O\ ocooeo00 0O . 0O

D, L, D L CARBURO  TiAIN

2.00 8 2.00 32 701 57082

2.50 8 2.50 32 702 57089

3.00 10 3.00 38 703 57090

3.50 12 3.50 38 34761 57101

4.00 12 4.00 50 704 57102

5.00 15 5.00 50 34626 57103

6.00 18 6.00 50 34627 57104

7.00 20 7.00 60 27097 57105

8.00 25 8.00 63 707 57106

9.00 25 9.00 67 43184 57107

10.00 30 10.00 72 30853 57108

11.00 30 11.00 73 30938 57109

12.00 30 12.00 73 30854 57110

13.00 30 13.00 75 23885 57111

16.00 30 16.00 92 27072 57114

18.00 40 18.00 125 26086 57115

20.00 40 20.00 130 26087 57117



DIXI 7223 Z=3 @ @

FRESAS FRONTALES P212
LARGAS

* Fresas frontales, largas, para el mecanizado general.

e Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida 0til en los materiales
ferrosos.

¢ Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida @til en materiales
no ferrosos abrasivos.

Deshaste Acabado O bueno © excelente

Acero alta aleacion Acero inox. Acero inox. Fundici Fundicit Fundici
y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

Acero no aleado Acero baja aleacion

BREEEEERERE
0000000000000 000O0O0O0O0O0

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleacgﬁbn Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria
+ dificil Plata

18‘19‘20‘

‘ 10 n ‘ 12 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17

O

Titanio, aleaciones Acero templado

de titanio Fundicién dura

2 2 = | 0w x5 | ® | 0z | B ‘ ‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘39‘40‘41‘

© 00000000000 elie)

D,., L, D, L CARBURO TAIN DIAMANT *
3 30 3 60 44695 57141 60249
4 30 4 60 44696 57142 60250
5 35 5 75 44697 57143 60251
6 40 6 100 44698 57144 59009
8 40 8 100 44699 57145 60252
10 40 10 100 44700 57146 60253
12 45 12 100 44701 57147 60254

* para materiales no ferrosos



T T @BH6e

FRESAS FRONTALES EXTRA CORTAS P.200

* Fresas frontales, mango reforzado, extra cortas, para el
mecanizado general.

¢ Elrecubrimiento CUTINOX mejora la vida (til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacién.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion 5 e Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici6 Fundicié Fundicié
materiales cerrozeads Scebaiaaeanin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

i © O © © O © O © 000 00000000000 O0

D{::g:’:l:’s“ Aleacién aluforjado Aleacién alu fundido ‘gsi",‘,"; Ales;}gHCu ,PIL‘:; Grafito  Plastico Madera Aleaci6n refractaria “‘a"g"éf‘i{ngg""es Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 2 2 23 u 2 % b 2 - : 2 kY 31 2 | »m | w® &1 3 % a0 n

i O O O O O O O O © O 000 O
D, L, Dps L CARBURO CUTINOX
0E0-0.002

03,00 - ¢

0.30 0.30 3 38 977719 977815
0.35 0.70 3 38 986521 373287
0.40 0.40 3 38 977780 977816
0.50 0.50 3 38 977781 977817
0.60 0.60 3 38 977782 977818
0.70 0.70 3 38 977783 977819
0.80 0.80 3 38 977784 977820
0.90 0.90 3 38 977785 977821
1.00 1.00 8 38 977786 977822
1.10 1.10 3 38 977181 977823
1.20 1.20 3 38 977788 977825
1.30 1.30 3 38 977789 977826
1.40 1.40 3 38 977790 977827
1.50 1.50 3 38 977791 977828
1.60 1.60 3 38 977792 977829
1.70 1.70 3 38 977793 977830
1.80 1.80 3 38 977794 977831
1.90 1.90 3 38 977795 977832
2.00 2.00 3 38 977796 977833
2.50 2.50 3 38 977797 977834
3.00 3.00 3 38 977798 977835
4.00 4.00 4 42 977799 977836
5.00 5.00 5 50 977800 977837
6.00 6.00 6 50 977801 977838
8.00 8.00 8 63 977802 977839
10.00 10.00 10 72 977803 977840



FRESAS FRONTALES EXTRA CORTAS P20
REBAJADAS

* Fresas frontales, mango reforzado, extra cortas, rebajadas
3xD,, 5xD,, 8xD, herramientas de alto rendimiento.

¢ Elrecubrimiento CUTINOX mejora la vida (til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacién.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s © O O O © © © O © 00 00000000000 O0

Descripcion Aleacion alu forjado Aleacién alu fundido Aleacion Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura

materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio
VDI 3323 2 22 23 2% 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomendaciones O O O O O © @ © @ O O O @ @
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURO  CUTINOX
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
0.90 7333-3D 978791 978793
0.30 0.30 0.27 3 38 1.50 7333-5D 978895 978896
2.40 7333-8D 978591 978922
1.20 7333-3D 978794 978795
0.40 0.40 0.37 3 38 2.00 7333-5D 978897 978898
3.20 7333-8D 978928 979009
1.50 7333-3D 978796 978798
0.50 0.50 0.45 3 38 2.50 7333-5D 978899 978900
4.00 7333-8D 979010 979011
1.80 7333-3D 978799 978800
0.60 0.60 0.55 3 38 3.00 7333-5D 978901 978902
4.80 7333-8D 979012 979014
2.10 7333-3D 978801 978802
0.70 0.70 0.65 3 38 3.50 7333-5D 978903 978904
5.60 7333-8D 979016 979017
240 7333-3D 978803 978804
0.80 0.80 0.75 3 38 4.00 7333-5D 978905 978906
6.40 7333-8D 979018 979019
2.70 7333-3D 978805 978806
0.90 0.90 0.85 3 38 4.50 7333-5D 978907 978908
1.20 7333-8D 979020 979021
3.00 7333-3D 978807 978808
1.00 1.00 0.95 3 38 5.00 7333-5D 978909 978910
8.00 7333-8D 979022 979023
3.30 7333-3D 978809 978811
1.10 1.10 1.05 3 38 5.50 7333-5D 978911 978912
8.80 7333-8D 979024 979025
3.60 7333-3D 978812 978813
1.20 1.20 1.15 3 38 6.00 7333-5D 978913 978914
9.60 7333-8D 979026 979027
3.90 7333-3D 978814 978815
1.30 1.30 1.25 3 38 6.50 7333-5D 978915 978916

10.40 7333-8D 979028 979029



FRESAS FRONTALES EXTRA CORTAS

P200
REBAJADAS
D, L, D, D, L L, DIXI CARBURO  CUTINOX
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
3.90 7333-3D 978814 978815
1.30 1.30 1.25 3 38 6.50 7333-5D 978915 978916
10.40 7333-8D 979028 979029
4.20 7333-3D 978816 978817
1.40 1.40 1.35 3 38 7.00 7333-5D 978917 978918
11.20 7333-8D 979030 979031
450 7333-3D 978818 978819
1.50 1.50 1.45 3 38 1.50 7333-5D 978919 978920
12.00 7333-8D 979032 979033
4.80 7333-3D 978820 978821
1.60 1.60 1.55 3 38 8.00 7333-5D 978921 978923
12.80 7333-8D 979034 979035
5.10 7333-3D 978823 978824
1.70 1.70 1.65 3 38 8.50 7333-5D 978924 978925
13.60 7333-8D 979036 979037
5.40 7333-3D 978826 978828
1.80 1.80 1.75 3 38 9.00 7333-5D 978926 978927
14.40 7333-8D 979038 979039
5.70 7333-3D 978829 978830
1.90 1.90 1.85 3 38 9.50 7333-5D 978929 978930
15.20 7333-8D 979041 979040
6.00 7333-3D 978848 978849
2.00 2.00 1.90 3 38 10.00 7333-5D 978931 978932
16.00 7333-8D 979042 979043
7.50 7333-3D 978850 978851
2.50 2.50 240 3 38 12.50 7333-5D 978933 978934
20.00 7333-8D 979044 979045
9.00 7333-3D 978852 978853
3.00 3.00 2.90 3 38 15.00 7333-6D 978935 978936
24.00 7333-8D 979046 979047
4.00 4.00 3.80 4 42 12.00 7333-3D 978854 978855



DIXI 7543 XIDUR Z=3 @

FRESAS FRONTALES P214
MANGO REFORZADO

* Fresas frontales, mango reforzado, extra cortas, Herramientas
desarrolladas para el mecanizado de alta velocidad de acero
inoxidable.

* Elrecubrimiento XIDUR mejora la vida (til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
: s Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Findicil Fundici Fundic
Acero no aleado Acero baja aleacion L F F
4 y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

1‘2‘345‘6‘7

‘ ‘ ‘8‘9‘10‘11‘12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘15‘17 18‘19‘20‘
©0 0000000000000 0 0000000

x| s | i |
-Aleaciénalufor]ado Aleacién alu fundido ’E'ﬁic.‘f;‘ Ales;}g:}fiu F?I::'a Grafito  Pléstco Madera  Aleacién refractaria “‘a"fj"ég{z:ic;""es Acerotemplado  Fundici6n dura
D T S N - O N N N T - = S N S T R
s 0 D Jelel [T
D, L, D L XIDUR
b 0100
023,00 - e8
1.00 2.00 4 50 51704
1.50 3.00 4 50 63945
2.00 3.00 4 50 51705
2.50 3.00 4 50 63946
3.00 4.50 6 57 51706
4.00 6.00 6 57 51707
5.00 7.00 6 57 51708
6.00 8.00 8 63 51709
8.00 10.00 10 72 51710
10.00 12.00 10 72 51711
12.00 15.00 12 83 51712



FRESAS FRONTALES
MANGO REFORZADO

1S0

Descripcion
materiales

VDI 3323

1

Acero no aleado

2 3

Recomendaciones O O O

1S0

4 5

O O

T @BH6e

P.218

* Fresas frontales, mango reforzado desarrolladas para el
mecanizado de materiales de baja dureza.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.

¢ Elrecubrimiento DLC mejora la vida (til en los materiales
no ferrosos.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente

Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. Fundicio Fundicio Fundicio
y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

Acero baja aleacion

D{::g:’;'e"s" Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido ‘E'jic,',"g Ales;}gRCu F?Ig‘:é Grafito  Plastico Madera Aleaci6n refractaria “‘a"g"égigf]f;""“ Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 2 2 3 % 2 % 2 2 - ; 2 £ 31 2 | »m | ¥ 3 % a0 n
wwe 0 O O 0 O 00O OO O O O O
D, L, D L CARBURO TiAIN DLC *
0300-0.002
023.00- e8
0.30 0.60 3 38 972403 972404 975572
0.40 0.80 3 38 972405 972406 982427
0.50 1.00 3 38 52565 963644 977361
0.60 1.20 3 38 963676 ~ 963678 982428
0.70 1.40 3 38 963677 963679 973037
0.80 1.60 3 38 954650 963680 982429
0.90 1.80 3 38 951666 963681 983104
1.00 2.00 3 38 31445 44659 960097
1.10 2.20 3 38 66496 66497 983105
1.20 2.40 3 38 66498 66499 973027
1.30 2.60 3 38 66500 66501 983106
1.40 2.80 3 38 66502 66503 983107
1.50 3.00 3 38 29407 40913 957103
1.60 3.20 3 38 41962 66510 983108
1.70 3.40 3 38 66504 66505 983109
1.80 3.60 3 38 66506 66507 983111
1.90 3.80 3 38 66508 66509 983112
2.00 4.00 3 38 39304 40081 61971
2.50 5.00 3 38 39213 40580 61973
3.00 6.00 6 50 40739 41954 61974
4.00 8.00 6 50 34377 53324 984169
5.00 10.00 6 50 48700 53325 984170
6.00 12.00 6 50 978074 978075 984171

* para materiales no ferrosos



DIXI 7253 CUTINOX Z=3 @

FRESAS CON HELICES VARIABLES P.268
CON DESAHOGO

* Fresas frontales, extra cortas, rebajadas, hélices variables,
herramientas de alto rendimiento.

¢ Herramientas desarrolladas para el mecanizado de materiales
resistentes.

¢ Elrecubrimiento CUTINOX mejora la vida til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Com M x|
: s Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Findicil Fundici Fundic
Acero no aleado Acero baja aleacion L F F
4 y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

7

Cwmmm 2 a4 s s 0 s s
s © O O O O O O O © 0O 0O 0O O 00O 000000 0
T e Y T

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleation Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [lizbiog i iones Acero templado
Cu+Pb dificil Plata de titanio

8‘ ‘11‘12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘15‘17 18‘19‘20‘

Fundicién dura

21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘39‘40‘41‘

e
e | | | 00000 |

D L D L D L CUTINOX

0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02

023,00 - e8
3 4 2.80 9 6 57 968764
4 5 3.70 12 6 57 968765
5 6 4.60 15 6 57 968766
6 1 5.50 18 8 63 968767
8 9 1.50 24 10 72 968768
10 " 9.30 30 10 12 968769
12 13 11.20 36 12 83 968770

16 17 15.20 48 16 92 968771



DIXI 7563 - 7563-FC DIXAL Z=3 @

FRESAS CON HELICES VARIABLES P.276

* Fresas frontales, hélices variables y geometria de doble ranura
desarrolladas para el mecanizado de materiales no ferrosos.

¢ DIXI 7563-FC con salida de lubrificacion en las ranuras.

e Elrecubrimiento DIXAL mejora la vida (til en los materiales no
ferrosos y evita la formacion de acumulaciones de material en

los bordes.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M |
Acero no aleado Acero baja aleacion A‘;e;g:rlgadzlf‘f:sié" gcrzoai:g:: A“"ﬁ;ﬁg& X/PH)” F glr.is” rnn;;ﬂ.alr :nal;al;ie
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1 ‘ 12 ‘ 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

n 2 a|a|s a2 s |- sl we[ss ww s « 0|«
©0 0000000
7563 7563-FC
D, 1o D, D, L, L, L DIXAL DIXAL
4 3.60 4 9 14 57 991388 -
6 560 : 1 p % S
: 740 8 5 e " S
10 930 10 7 b 0 R
12 1.0 12 . ! = S
16 1500 16 % 100 15 S
20 1900 20 i 23 5 S e
DIXI 7563 DIXI 7563-FC

X <



DIXI 7273 Z=3 @

FRESAS DE ACABADO P218 D, =12

* Fresas frontales desarrolladas para el mecanizado de
acabado de materiales de baja dureza.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida util en los materiales
ferrosos.

Desbaste Acabado O bueno © excelente

Acero alta aleacion Acero inox. Acero inox. Fundici Fundicit Fundici
y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

Acero no aleado Acero baja aleacion

‘2‘3‘4‘5‘6‘7‘8‘9‘10‘11 12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘15‘17 18‘19‘20‘

O0000000000000000000O0OO0O0O

Titanio, aleaciones Acero templado

de titanio Fundicién dura

Aleacion alu fundido Aemlon Aleacion Cu Wi Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria

Aleacion alu forjado +Pb dificil Plata

2 2 = w x| 0® 2 | 0®m - ‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘3&‘40‘41‘

©00o0o000O0O OO OO

D, L, D, L CARBURO  TAIN
3 10 3 38 35741 57254
4 12 4 50 35742 57255
5 14 5 50 34225 57256
6 16 6 57 35743 57258
8 20 8 63 3221 57259
10 22 10 72 34228 57260
12 22 12 73 34229 57261

16 27 16 82 35745



DIXI 7323 Z=3
LI

FRESAS PARA EL MECANIZADO DE ESPUMAS P216

* Fresas frontales desarrolladas para el mecanizado de
materiales blandos.

¢ Herramientas recomendadas para obtener superficies
sin desgarros en espumas densas y madera.

Desbaste Acabado O bueno © excelente
M x|
. A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Fundicio Fundicio Fundicio
Scenbaizzeacin yacerodehtas. fer. marten. (DUPLEX /PH) i sl R
4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 9 ‘ 10 ‘ 1 ‘ 12 ‘ 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

Aleacion  Aleacion Cu Oro, Titanio, aleaciones  pcory tomplado

Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Fundicion dura

Cu+Pb dificil Plata de titanio
‘ 26 21 28 ‘ = = ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘ 33-35 ‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ o ‘
I
D, L, D, L, D L CARBURO
3 12 2.40 20 3 50 389845
3 20 2.40 45 3 75 389846
4 30 3.60 45 4 75 389847
6 25 5.60 45 6 75 389848
6 40 5.60 70 6 100 389849
8 25 1.60 45 8 75 389850
8 40 1.60 70 8 100 389851
10 40 9.60 70 10 100 389852
10 50 9.60 85 10 120 389853

12 50 11.60 115 12 150 389854



DIXI 7593 Z=34 @ @

FRESAS FRONTALES P.142
REBAJADAS

* Fresas frontales rebajadas desarrolladas para el mecanizado
de cavidades y ranuras profundas en aleaciones de aluminio.

Deshaste Acabado Obueno @ excelente
M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici F
Acero baja aleacion yacerodehtas. fer, marten. (DUPLEX /PH) s ity T EERE
4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1" ‘ 12 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 ‘ 20

Aleacion  Aleacin Cu 00, Grafito  Plastico  Madera Aleacion refractaria {litanioj aleacionas] AR templado

Cu+Pb dificil Plata de titanio Fundicion dura

21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘39‘40‘41‘

D”‘5 L, D, L, Dhs L z CARBURO
5.60 30 6 66 3 49281
7.60 45 8 81 3 49282
10 10 9.60 50 10 90 3 49283
12 12 11.60 55 12 100 3 49284
16 16 15.60 72 16 120 3 49285
20 20 19.60 80 20 130 4 49286
CONDICIONES DE CORTE
D, Z Ve n Vi ap ae fz
[m/min] [tr/min] [mm/min] [mm] [mm] [mm]
6.00 3 400 21220 570 3 6 0.009
8.00 3 400 15920 570 4 8 0.012
10.00 3 400 12730 760 5 10 0.020
12.00 3 400 10610 760 6 12 0.024
16.00 3 400 7960 760 8 16 0.032
18.00 3 400 7070 760 9 18 0.036
20.00 4 400 5370 1020 10 20 0.040




FRESAS FRONTALES

T weLoe®

P.196
* Fresas frontales, mango reforzado, para el mecanizado
general.
¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.
¢ Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida Gtil en materiales
no ferrosos abrasivos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicié Fundicié
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 5 7 8 9 10 1" 12 13 141 142 143 144 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones © @ @

50 o
D;:g:’;'e"s“ Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido ‘E'j"‘f;,"g Ales;}gRCu F?Ig‘:é Grafito  Plastico Madera Aleaci6n refractaria “‘a"g"égmfg""“ Acerotemplado  Fundicion dura
VDI3323 2 2 B | u | » % | 2z 2 - - ® | w | =u 2 | »m | 7 | ® | w | w
e O O O O O 0 0 OO 0 O O O O
D, L, Ds L  CARBURO TiAIN DIAMANT *
0200 - 0/-0.01
pao0-n
0.40 1.20 3 38 45695 61846
0.50 1.50 3 38 45696 61345
1.00 3.00 3 38 55964 57230 63697
1.50 4.00 3 38 56731 57231 63698
2.00 7.00 3 38 52357 57232 63699
3.00 8.00 6 57 28959 57233 63700
4.00 11.00 6 57 42123 57239 63701
450 11.00 6 57 42124 57241
5.00 13.00 6 57 41881 57242 63703
6.00 13.00 6 57 28965 57243 36278
7.00 16.00 8 63 28967 57244
8.00 19.00 8 63 42906 57245
9.00 19.00 10 72 28971 57246
10.00 22.00 10 72 42361 57247
12.00 26.00 12 83 39946 57248
14.00 26.00 14 83 42362 57249
16.00 32.00 16 92 42363 57251
20.00 38.00 20 104 42227 57253

* para materiales no ferrosos



DIXI 7204 Z=4 @ @

FRESAS FRONTALES P.196 D,=6

* Fresas frontales, mango cilindrico, para el mecanizado
general.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida 0til en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
n Aa Acero alta aleacion Acero inox. Acero inox. i Fundici Fundici Fundici
Acero no aleado Acero baja aleacion 7 ol map—— (DUPLEX /PH) ¥ oris Inodular 'rnaleable

‘7‘8‘9‘10‘11‘12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘16‘17 18‘19‘20‘

Cwmmm 2 a4 s
s © 0 © 00O O O OO 0000000000000 0
T e Y T

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleation Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [lizbiog i iones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio

B ‘24‘25‘26‘27‘2&‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘35‘4{)‘41‘

Cowimm 2
-O\ oo0oo0o0oo0o0O0OOO0OCO OO

D,., L, D,y L CARBURO  TAIN
2.00 8 2.00 32 32944 57118
2.50 8 2.50 32 32945 57119
3.00 10 3.00 38 710 57120
4.00 12 4.00 50 m 57121
5.00 14 5.00 50 34629 57122

6.00 16 6.00 50 34630 57123



T OB6e

FRESAS FRONTALES p212
LARGAS

* Fresas frontales, mango cilindrico, largas, para el mecanizado
general.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida 0til en los materiales
ferrosos.

¢ Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida @til en materiales
no ferrosos abrasivos.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M TS
" A Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. i Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo

_ ‘ ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1 ‘ 12 ‘ 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 14.3 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20‘
-O\O\O\O\O\O\O\O\O\O\O\O\O\O\O\O\O\@\@\@\@\@\@\
) T N e Y T

Aleacion  Aleacion Cu Oro,
Cu+Pb difici e

Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura

Aleacion alu fundido de titanio

Aleacion alu forjado

‘ ‘24‘25‘26‘27‘28‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘35‘40‘41‘

Cowimm 2
-O\ o0oo0oo0oo0oo0o0O00OO0CO O

D, L, D L CARBURO TIAIN DIAMANT *
3 30 3 60 44769 57152 60255
4 30 4 60 44770 57154 60258
5 35 5 75 4471 57155 60259
6 40 6 100 44706 57156 60260
8 40 8 100 44772 57157 60003
10 40 10 100 44707 57158 60004
12 45 12 100 44773 57159 60261
14 65 14 150 44708 57160
16 65 16 150 44709 55770
20 65 20 150 44716 57161

* para materiales no ferrosos



DIXI 7264 - 7264-3D CUTINOX Z=4 @

FRESAS CON HELICES VARIABLES P.268
Y PASO VARIABLE

* Fresas frontales, con hélices variables y paso variable
rebajadas 3xD, desarrolladas para el mecanizado de
materiales resistentes.

 Elrecubrimiento CUTINOX mejora la vida (til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M L«
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

wamiion O O O O © O O O OO 0O 0 O 000000000 O0

Descripcién Aleacion  Aleacion Cu Oro, Titanio, aleaciones  auero templado

materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio IROEm Gl

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria

VDI 3323 2 22 23 24 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recomendaciones © © © © ©

D, L, D, L CUTINOX b, L Db, L D, L CUTINOX
0<3.00 - 0/-0.02 0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8 0=3.00 - e8
1.50 3 38 974805 6.00 13 5.70 18 6 57 997930
2.00 3 38 974804 8.00 19 1.10 24 8 63 997931
3.00 6 57 968672 10.00 22 9.60 30 10 72 997932
4.00 1" 6 57 968678 12.00 26 11.60 36 12 83 997933
5.00 13 6 57 968679 16.00 32 15.50 48 16 92 997934
6.00 13 6 57 968680 20.00 38 19.50 60 20 104 997935
8.00 19 8 63 968681
10.00 22 10 12 968682
12.00 26 12 83 968683
16.00 32 16 92 968684

20.00 38 20 104 968685



DIXI 7254 CUTINOX Z=4 @

FRESAS CON HELICES VARIABLES P.268
REBAJADAS

* Fresas frontales, extra cortas, rebajadas, hélices variables
desarrolladas para el mecanizado de materiales resistentes.

¢ Elrecubrimiento CUTINOX mejora la vida til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Desbaste Acabado O bueno © excelente
M TS
q A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo

1‘2‘345‘6‘7‘8 9‘

o | .
©000O0O00OO0OO0OO0OO0OOOOOOOOOOOOO

‘11‘12‘13‘14,1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘16‘17‘18‘19‘2(}‘

-Aleaci(maluforiado Aleacion alu fundido /Elsaf:,'? Alesﬁzgﬁcu F(']I:; Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬂtanLt:tailtzz;:;ones Acero templado Fundicion dura
_ 21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 24 ‘ 25 ‘ 26 ‘ 21 ‘ 28 ‘ ‘ ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘33-35‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘
s | 00000 | | | |

D,., L, D, L, D, L CUTINOX

3 4 2.80 9 6 57 968686

4 5 3.70 12 6 57 968687

5 6 4.60 15 6 57 968688

6 7 5.50 18 8 63 968689

8 9 7.50 24 10 72 968690

10 " 9.30 30 10 72 968691

12 13 11.20 36 12 83 968692



DIXI 7560 Z=3-8 @

FRESAS MULTIDIENTES P.220 D,>6 D, =190

¢ Fresas multidientes desarrolladas para el mecanizado
de acabado.

¢ Elrecubrimiento de TiIAIN mejora la vida util en los materiales
ferrosos.

¢ Elrecubrimiento DLC mejora la vida (til en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
matres Aoeobandencin e ey fdeen  Fndoon Fndotn
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s © O © © © © ©© 00 O 0000000000 O0O0

Descripcion Aleacion alu forjado Aleacién alu fundido Aleacion Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura

TGS Cu+Pb dificil Plata de titanio

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomandcirs ©O O O O O O O O O

D, L D, L Z CARBUROTAIN DLC* D, L D, L Z CARBUROTAIN DLC*
e C o O s C e O
035 0.90 3 38 3 964114 966117 966057 210 525 3 38 5 964137 966145 966097
040 1.00 3 38 3 964115 966118 966058 220 550 3 38 5 964140 966146 966098
045 1.10 3 38 3 964116 966119 966059 230 575 3 38 5 964141 966147 966099
050 1.25 3 38 3 964117 966120 966060 240  6.00 3 38 5 964142 966148 966101
055 140 3 38 3 964118 966121 966061 250  8.00 3 38 5 964109 964110 964111
060  1.50 3 38 3 964119 966122 966062 260 6.50 3 38 5 964143 966149 966102
065 170 3 38 3 964120 966123 966063 270 6.75 3 38 5 964144 966150 966104
070 175 3 38 3 964121 966124 966064 280 7.00 3 38 5 964145 966151 966105
075 1.90 3 38 3 964122 966125 966065 290 7.00 3 38 5 964146 966152 966106
080  2.00 3 38 3 964123 966126 966066 3.00 10.00 3 38 5 45657 49683 966107
085 215 3 38 3 964124 966127 966067 400 12.00 4 50 5 45658 49684 964325
090 225 3 38 3 964125 966128 966068 5.00 14.00 5 50 5 45659 49685 966115
095 240 3 38 3 964126 966129 966069 6.00 16.00 6 57 5 45546 49686 966116
1.00 250 3 38 3 964127 966130 966070 8.00 19.00 8 63 5 45547 49688

110 275 3 38 3 964128 966131 966071 9.00 22.00 9 67 5 45661 49689

120 300 3 38 3 964129 966132 966072 1000 2200 10 72 6 45548 49690

130 325 3 38 3 964130 966133 966073 1200 2600 12 8 6 4562 49691

140 350 3 38 3 964131 966134 966074 16.00 32.00 16 92 6 45549 49693

150 3.75 3 38 3 964132 966136 966075 20.00 38.00 20 104 8 45550 49694

1.60  4.00 3 38 3 964133 966138 966076 * para materiales no ferrosos

170 425 3 38 3 964134 966139 966094

1.80 450 3 38 3 964135 966140 966095

190 475 3 38 3 964136 966142 966096

200 8.00 3 38 5 964108 964112 964113



DIXI 7520 XIDUR Z=3-10
@ o1ux45° ‘

FRESAS MULTIDIENTES P222 D,>6 D, <150

* Fresas multidientes desarrolladas para el mecanizado
de acabado de aceros templados.

¢ Elrecubrimiento XIDUR mejora la vida (til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacién, incluso

hasta 65 HRC.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
o M |
- Acero no aleado Acero baja aleacién A‘;e;g:rl‘:adzl‘:::sié" gcr'er’n“ai:g:: Acer((:)ll[J‘g)l(_EX/PH) F glr.is” rnn;;jllalr :r-naleal-)ie
_ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1 ‘ 12 ‘ 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20 ‘
B | [ fJololofol [ T 1T T [ [ |
- i6 i i6 i ’%lsaf:,'? A"*:;}SH Cu F(']I::é Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Tta"a‘::nggo"es Acerotemplado  Fundicion dura
_ ‘ 26 ‘ 27 ‘ 28 ‘ - ‘ - ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘ 33-35 ‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘
= /.  ooo  o0o0o0oO0
D, L, D,, L z XIDUR
0<2.00 - 0/-0.01
8<3.00 - 0/-0.02
0=3.00-e8
0.40 0.80 3 38 3 956595
0.50 1.00 3 38 3 956596
0.60 1.20 3 38 3 956597
0.70 1.40 3 38 3 956598
0.80 1.60 3 38 3 956599
0.90 1.80 3 38 3 956600
1.00 2.00 3 38 4 956601
1.50 3.00 3 38 4 956602
2.00 4.00 3 38 5 956603
250 5.00 3 38 5 957465
3.00 6.00 3 38 5 49107
4.00 8.00 4 50 5 49108
6.00 12.00 6 57 6 49109
8.00 16.00 8 63 6 49110
10.00 20.00 10 72 6 49111
12.00 24.00 12 83 8 49112
16.00 32.00 16 92 10 49113



DIXI 7800  Z=4+% @ @

FRESAS DE PLANEAR P.224
PLAQUITAS SOLDADAS

¢ Fresas de planear con plaquitas soldadas desarrolladas para
el trabajo de planeado, asi como para las mesas de maquinas
para garantizar la planicidad.

Deshaste Acabado Ohueno @ excelente
M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici F
Acero baja aleacion yacerodehtas. fer, marten. (DUPLEX /PH) s ity T EERE
4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1" ‘ 12 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 ‘ 20

%lﬁicli?ébn Alegi‘;}‘g{l‘ Cu F?I::'a Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬂtanjjt:g!;:;:;ones Acero templado Fundicién dura
2 2 | 0w w x| % 2 | 0w - - | »m  w  a | m ms % ¥ om % e

rrrrter T T

D L D L Z CARBURO CARBURO
nuevo reafilado

12 8 6 43 4 381186 381192
20 8 8 43 4 381187 381193
25 8 8 43 5 381188 381194
30 8 8 43 5 381190 381195
35 8 8 43 6 381191 381196



DIXI 7210 Z=3 ‘
@O

FRESAS DE DESBASTE P.224

¢ Fresas de desbaste, para el mecanizado general,
con rompevirtuas.

¢ Elrecubrimiento CUTINOX mejora la vida dtil incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Desbaste Acabado O bueno © excelente
M TS
q A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo

1‘2‘3‘4‘5‘6‘ ‘8 9 10‘ ‘12‘13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘16‘17‘18‘19‘2(}‘

7 ‘ ‘ 1
© 0000000000 0000000O0O0O0O0O0
I T T Y T

Aleacion Aleacion Cu Oro, Aot -2 . Titanio, aleaciones s
Cu+Pb difici Plata Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria e Acero templado Fundicién dura

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido

21‘22‘23‘24‘25‘26‘ ‘28‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘35‘40‘41‘

coo0O0OO0OODOOO OO

D, L, D,y L CARBURO CUTINOX

3 8 6 57 955178 955179

4 10 6 57 955092 955091

5 13 6 57 955089 955090 @

6 13 8 63 955088 955087

7 16 8 63 955086 955085 Bajo demanda
8 16 8 63 955082 955033

10 22 10 72 955093 955094

12 25 12 83 959048 956993



DIXI 7213 Z=3 @

FRESAS DE DESBASTE P.228

* Fresas de deshaste, para el mecanizado general,
con rompevirtuas.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici Fundici
Acero no aleado Acero baja aleacion 7 ol map—— (DUPLEX /PH) ¥ oris Inodular 'rnaleable

_ 1 ‘ 2 ‘ 3 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1" ‘ 12 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 ‘ 20 ‘
8 0 0 0 00 0000000000000 0000 0
Cow s a ]
-Aleaciénaluforjado Aleacion alu fundido lélﬁafg? Ahsi‘;}g:'l'cu F?I::'a Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬂtanjjt:g!(r:?]ic;ones Acero templado Fundicion dura
D T S N - O N N N T - = S N S T R
s O O O OO OOOOO | OO |
DIN 6535 HA DIN 6535 HB
Dy, L, Dps L CARBURO TIAIN CARBURO TIAIN
4 10 6 57 31451 57018 367642 367638
5 13 6 57 37136 57019 367629 367633
6 13 8 63 37137 57020 367640 367630
7 16 8 63 37138 57021 367632 367645
8 16 10 72 43218 57022 367634 367625
10 22 10 72 43214 57024 367636 367631
" 22 12 83 37142 57025 367646 367626
12 25 12 83 37143 57026 367644 367635
14 27 14 83 37144 57027 367643 367641
16 36 16 100 37145 57028 367628 367627
20 40 20 104 37588 57029 367637 367639




DIXI 7214

@@

FRESAS DE DESBASTE P.228

* Fresas de desbaste, para el mecanizado general,
con rompevirtuas.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno © excelente
M |
q A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. i Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo

Cwsa 2 s e s e 1
-©\©\©\©\©\©\©\©\@\O\O\O\O\O\O\O\O\©\©\©\©\ o

10‘11‘12‘13‘141‘142‘143‘144‘15‘16‘17‘18‘19‘20‘

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido /Elsaf:,'? AIe:_t;iﬁf; Cu F(']I:; Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Ttan::e :Ezﬁ;ones Acero templado Fundicion dura
ITicl
: s w0 0w 7 | s - | - »n | s 2 wx % oy m on a0 oo

O\ ocooooooo o0

DIN 6535 HA DIN 6535 HB

D,,, L, D, L CARBURO TIAIN CARBURO TIAIN
15 6 57 45798 61412 367654 367651

16 10 72 39954 62426 367657 367650

10 22 10 72 37146 31133 367648 367656
12 25 12 83 37148 60949 367647 367658
16 36 16 100 37151 63333 367652 367655
2 40 2 104 37152 63334 367653 367649




DIXI 7215 - 7215-FC DAC Z=3 @ ’

FRESAS DE DESBASTE PARA ALUMINIO P232

* Fresas de desbaste desarrolladas para el mecanizado
de materiales no ferrosos.

¢ DIXI 7215-FC con salida de lubrificacién en las ranuras.

* Elrecubrimiento DAC mejora la vida Gtil en materiales no
ferrosos y evita la formacion de acumulaciones en los bordes.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Cow M |
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici F
- Acero no aleado Acero baja aleacion 7 ol map—— (DUPLEX /PH) b oris Inodular 'rnaleable
_ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1" ‘ 12 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 ‘ 20 ‘
Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleation Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [lizbiog i iones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio
D T S N - O N N N T - = S N S T R

X O

1215 1215-FC

D, L, D L DAC DAC
6 14 6 57 993017 995594
8 21 8 63 993018 995595
10 24 10 72 993003 995596
12 28 12 83 990143 995597 .
Bajo demanda
16 34 16 92 993019 307320
DIXI 7215 DIXI 7215-FC

X <



DIXI 7217 Z=3 ‘
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FRESAS DE DESBASTE PARA PLASTICO P234

* Fresas de deshaste desarrolladas para el mecanizado
de plasticos.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M T
. A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Fundicio Fundicio Fundicio
Acerolbajalaleacicn yacerodehtas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris i Tl
4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 9 ‘ 10 ‘ 1 ‘ 12 ‘ 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 14.3 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

léljicg? Alesi(;i’gﬂ Cu IPI:; Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬁtananéglt:zic;ones Acerotemplado  Fundicion dura

s 7w - - w s m  mm | % oy m on e a

0 Jeel L
D,,, D,, L L CARBURO
6 6 16 50 381093
25 75 381095
8 8 22 63 381096
33 79 381097
32 13 381098
L E 42 102 381100

12 12 42 102 381101



DIXI 7220 - 7220-3D C-TOP Z=3-4 @ @

FRESAS DE DESBASTE P23
MATERIALES DIFICILES

* Fresas de desbaste, desarrolladas para el mecanizado
de materiales dificiles de mecanizar.

¢ Produce un mejor acabado superficial que una fresa de
desbaste convencional.

¢ Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida atil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s © O © O © © 0 O © 00 0000000000 O0O0

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro,

materiales Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Cu+Pb ] Plata Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬁtan:joé gizzic;ones Acero templado Fundicién dura
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Recomendaciones O O O © © © © © ©
1220 7220-3D
D,,, D, L Z L, CTOP 0, L D L D, L Z CTOP
3.00 6 55 3 4.50 358881 300 450 280 9.00 6 55 3 358882
8007 e 350 550 330 1050 6 55 3 358885
3.50 6 55 3 550 358884 400 600 370 1200 6 55 3 358887
4.00 6 55 3 150-0000 gggggg 450 700 420 1350 6 55 3 358890
4.50 6 55 3 ; 60 e 500 750 460 15.00 6 55 3 358892
. 7'50 g 6.00 900 550 18.00 6 55 4 358895
5.00 6 55 3 13.00 358893 800 1200 7.50 24.00 8 64 4 358898
6 55 9.00 358894
6.00 8 64 Y 1300 358896
12.00 358897
L J 2 4 16.00 358899
1000 10 67 4 el

22.00 358902

18.00 358903 Bajo demanda
12.00 12 83 4 26.00 358905

16.00 16 92 4 24.00 358906
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FRESAS FRONTALES, MANGO REFORZADO P240
CON LUBRIFICACION ACELERADA

* Fresas frontales, mango reforzado, de alto rendimiento
desarrolladas para el mecanizado de materiales resistentes.

¢ El concepto patentado de refrigerante COOL+ permite una
mayor productividad.

¢ Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida Gtil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicié Fundicié
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

s © O © O © © OO 0000000000000 O0O0

D{::g:’;'e"s" Aleacion aluforiado  Aleacion alu fundido  122%i0n Ales;}gRCu 0. Grafio Plastico Madera  Aleacionrefractaria "o A18ACIONES  pcorg templado  Fundicion dura
VDI 3323 2 2 3 % 2 % 2 2 - ; 2 £ 31 2 | »m | ¥ 3 % a0 n
0 00 O 00 o0 0 O
D, L, D L L, CARBURO C-TOP

8<2.00- 0/-0.01

56,00 - 0/-0.02

0.30 0.45 4 38 2.10 381928 381944

0.40 0.60 4 38 2.10 381929 381945

0.50 0.80 4 38 2.10 381930 381946

0.60 0.90 4 38 2.90 381931 381947

0.70 1.10 4 38 3.00 381932 381948

0.80 1.20 4 38 3.00 381933 381949

0.90 1.40 4 38 3.00 381934 381950

1.00 1.50 4 38 3.00 381935 381951

1.10 1.70 4 38 3.00 381936 381953

1.20 1.80 4 38 4.10 381937 381954

1.30 2.00 4 38 3.90 381938 381955

1.40 2.10 4 38 3.80 381939 381956

1.50 2.30 4 38 3.90 381940 381957

1.60 2.40 6 55 4.50 383393 384649

1.70 2.60 6 55 3.90 384641 384650

1.80 2.70 6 55 3.90 384642 384651

1.90 2.90 6 55 5.20 384644 384653

2.00 3.00 6 55 5.10 384645 384654

2.50 3.80 6 55 5.00 384646 384655

3.00 450 6 55 6.60 383394 384656

4.00 6.00 8 64 8.80 384648 384657

5.00 7.50 8 64 10.60 383396 384658



DIXI 7443 cOOL © Z=3 @

FRESAS FRONTALES, MANGO REFORZADO P21
CON LUBRIFICACION ACELERADA

¢ Fresas frontales, mango reforzado, hélices variables
desarrolladas para el mecanizado de materiales
resistentes.

* El concepto patentado de refrigerante COOL+ permite una
mayor productividad.

e Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida atil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s © O © O © © O O 0000000000000 O0O0

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro,

JeSerPeIOn  eacion aluforjado  Aleacion alufundido  °° BT ro. Grafo Plistico Madera Aleaci6n refractaria “‘a“il“égizzic;""es Acerotemplado  Fundici6n dura

VDI 3323 2 2 3 u 2 % 2 2 - - 2 kY 31 2 | B | & 3 % a0 n

© o0 0 O © 000 O
D, L, L, D L CARBURO C-TOP

D260 0002

0=600-e8
0.30 0.70 1.80 4 38 388775 388797
0.40 0.90 1.90 4 38 388776 388798
0.50 1.10 2.80 4 38 388771 388799
0.60 1.40 2.80 4 38 388778 388800
0.70 1.60 2.90 4 38 388779 388801
0.80 1.80 3.00 4 38 388780 388802
0.90 2.00 3.00 4 38 388781 388803
1.00 2.20 3.10 4 38 388782 388804
1.10 2.40 3.20 4 38 388783 388805
1.20 2.60 4.30 4 38 388784 383806
1.30 2.80 4.40 4 38 388785 388807
1.40 3.00 4.40 4 38 388786 388808
1.50 3.20 450 4 38 388787 388809
1.60 3.40 5.20 6 55 388788 388810
1.70 3.60 5.20 6 55 388789 388811
1.80 3.80 5.30 6 55 388790 388812
1.90 4.00 6.70 6 55 388791 388813
2.00 4.30 6.70 6 55 388792 388814
2.50 5.30 7.10 6 55 388793 388815
3.00 6.30 9.20 6 55 388794 388816
4.00 8.30 12.00 8 % 425015 413887

64 388795 388817
5.00 10.30 15.10 8 % 425016 413888
64 388796 388818

6.00 13.00 16.90 8 60 423532 423535
8.00 18.00 21.90 10 70 423533 423536

10.00 22.00 26.90 12 79 423534 423537



DIXI 7443-5D cOOL © Z=3 @

FRESAS FRONTALES, REBAJADAS P248
CON LUBRICACION ACELERADA

¢ Fresas frontales, mango reforzado, hélices variables,
rebajadas 5xD, desarrolladas para el mecanizado de
materiales resistentes.

 El concepto patentado de refrigerante COOL+ permite una
mayor productividad.

e Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida Gtil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicié Fundicié
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 141 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

wmtios, 0 O © 0O 0 0000000000000 O0O0O0O0

D{::g:’;'e"s" Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido ‘E'jic,',"g Ales;}gﬂ Cu F?Ig‘:é Grafito  Plastico Madera Aleaci6n refractaria “‘a"g"e' fi'tgf]f;""“ Acerotemplado  Fundicion dura

VDI 3323 2 2 3 % 2 % 2 2 - ; 2 £ 31 2 | »m | ¥ 3 % a0 n

0 00O 0O 00O O

D, L, D, L, D, L C-ToP

0600-0-002

02600- 8
0.30 0.70 0.27 1.60 4 38 412150
0.40 0.90 0.36 2.20 4 38 412151
0.50 1.10 0.45 2.70 4 38 412152
0.60 1.40 0.54 3.20 4 38 412153
0.70 1.60 0.63 3.80 4 38 412154
0.80 1.80 0.72 4.30 4 38 412155
0.90 2.00 0.81 4.80 4 38 412156
1.00 2.20 0.90 5.20 4 38 412157
1.10 2.40 0.99 5.80 4 38 412158
1.20 2.60 1.08 6.30 4 38 412159
1.30 2.80 1.17 6.70 4 38 412160
1.40 3.00 1.26 7.30 4 38 412161
1.50 3.20 1.39 1.80 4 38 412162
1.60 3.40 1.48 8.30 6 55 412163
1.70 3.60 1.58 8.70 6 b5 412164
1.80 3.80 1.67 9.20 6 55 412165
1.90 4.00 1.76 9.70 6 55 412166
2.00 4.50 1.85 10.30 6 55 412167
2.50 5.50 2.32 12.80 6 55 412168
3.00 6.50 2.78 15.30 6 55 412169
4.00 8.50 3.72 20.40 8 64 412170
5.00 10.60 4.65 25.40 8 80 Y PAWA
6.00 13.30 5.55 30.70 8 74 423538
8.00 18.30 7.40 42.30 10 90 423539
10.00 22.50 9.25 51.90 12 105 423540



DIXI 7453 cOOL © Z=3 @

FRESAS TORICAS, MANGO REFORZADO P257
CON LUBRIFICACION ACELERADA

* Fresas toricas, mango reforzado, con afilado frontal simétrico
desarrolladas para el mecanizado de materiales resistentes.

¢ El concepto patentado de refrigerante COOL+ permite una
mayor productividad.

* Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida dtil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s © O © © © © OO 00 000000000000 O0

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro,

materiales Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Cu+Pb el Plata Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬁtan:joé gizzic[i’ones Acero templado Fundicion dura
VDI 3323 2 2 23 % 25 2% 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 #
Recomendaciones © © © © © © © © ©
D, L L D, L R C-TOP D, L L, D, L R C-TOP
05040 - 0/-0.01 R=<0.10+001 05040 - 0/-0.01 R<0.10£0.01
0 <2.00 - 0/-0.02 R<0.30+0015 @ <2.00 - 0/-0.02 R <030+ 0.015
0 =6.00 - e8 R=0.30+0.02 @ =6.00 - e8 R=0.30+0.02
040 090 190 4 3 Q0 S0 030 413186
0'0 13164 4.00 8.50 12.00 8 64 0.50 413187
.05 1.00 413188
0.50 1.10 2.80 4 38 0.10 413165
0.05 413166 030 425020
0.60 1.40 2.80 4 38 :
010 413167 500 1060  15.10 8 55 050 425021
0.05 413168 1.00 425022
0.70 1.60 2.90 4 38 0.10 413169
0.05 413170 0.30 413189
Lew ey oAby o B o1 w3 500 1060 1510 8 66 050 413190
1.00 413191
090 200 303 4 B 0 AT
' 0.30 425664
0.10 413174 0.50 425665
1.00 2.20 3.10 4 38 0.20 413175 6.00 13.30 16.90 8 60 1.00 425666
150 320 450 4 ;g 010 413176 oy B
) ) ) 0.20 413177 0.50 425668
2.00 450 6.70 6 55 830 i 8.00 18.30 21.90 10 70 150 425670
0.20 113181 2.00 425671
2.50 5.50 7.10 6 55 0:30 413182 Ogg 4§5g7§
1. 42567
0.20 413183 10.00 2250  26.90 12 79 150 425674
3.00 6.50 9.20 6 b5 0.30 413184 2.00 425675
0.50 413185
0.30 425017
4.00 8.50 12.00 8 b5 0.50 425018

1.00 425019



DIXI 7702 XIDUR Z=2 @

FRESAS DE ALTO AVANCE P.258

* Fresas de alto avance, herramientas desarrolladas para estrate
gias de alto avance y fresado en inmersion.

* Puede utilizarse en todo tipo de materiales, incluido el acero
templado.

¢ Elrecubrimiento XIDUR mejora la vida (til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacion, incluso

hasta 65 HRC.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Descripcion 5 e Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicié Fundicié
materiales cenoleads Scenlbaigaeacin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

rmeicis Q9 O O O O O O ©O O O O O © O OO0 OO0 O O 0 OO0

D;:g:’;'e"s“ Aleacion aluforjado Aleacion alu fundido ‘E'j"‘f;,"g Ales;}gﬂ Cu F?Ig‘:é Grafito  Plastico Madera Aleaci6n refractaria “‘a"g"e' fi'tgf]f;""“ Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 2 2 3 % 2 % 2 2 - ; 2 £ 31 2 | »m | ¥ 3 % a0 n
oo () O O O O O O O O ©O © O O © 0O © 0 O
D, L, D, L, D, L XIDUR
DZ500-0.002
D>600- e
0.50 0.50 0.42 1.50 6 40 305279
0.80 0.80 0.68 2.40 6 40 305280
1.00 1.00 0.85 3.00 6 40 997920
1.50 1.50 1.27 450 6 40 997921
2.00 1.60 1.77 6.00 6 40 997922
3.00 2.40 2.65 9.00 6 40 997923
4.00 3.20 3.53 12.00 6 57 997924
5.00 4.00 442 15.00 6 57 997925
6.00 4.80 5.30 18.00 8 63 997926
8.00 6.40 7.05 24.00 10 80 997927
10.00 8.00 8.81 30.00 10 80 997928
12.00 9.60 10.60 36.00 12 80 997929

Descargue las condiciones de corte (pdf + xls) y los perfiles dxf
en www.dixipolytool.com



FRESAS TORICAS EXTRA CORTAS, P.198
REBAJADAS

* Fresas toricas, extra cortas, rebajadas 3xD,, para el
mecanizado general.

e Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida util en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

pmtis © O © © © O OO0 0000000000000 o0

Descripcion Aleacion Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Fundicion dura

materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

i O O O O O © ©© O O O O O O
D, L, D, D L L, R CARBURO TIAIN
e

0=3.00-e8
0.40 0.40 0.37 3 38 1.20 0.05 958447 958452
0.45 0.45 0.42 3 38 1.35 0.05 958453 958454
0.50 0.50 0.45 3 38 1.50 0.05 958455 958456
0.55 0.55 0.50 3 38 1.65 0.05 958457 958458
0.60 0.60 0.55 3 38 1.80 0.05 958465 958466
0.65 0.65 0.60 3 38 1.95 0.05 958467 958468
0.70 0.70 0.65 3 38 2.10 0.05 958469 958470
0.75 0.75 0.70 3 38 2.25 0.05 958472 958473
0.80 0.80 0.75 3 38 2.40 0.05 958474 958475
0.85 0.85 0.80 3 38 2.55 0.05 958476 958477
0.90 0.90 0.85 3 38 2.10 0.10 958478 958479
0.95 0.95 0.90 3 38 2.85 0.10 958481 958482
1.00 1.00 0.95 3 38 3.00 0.10 958483 958484
1.05 1.05 1.00 3 38 3.15 0.10 958486 958487
1.10 1.10 1.05 3 38 3.30 0.10 958488 958439
1.15 1.15 1.10 3 38 3.45 0.10 958490 958491
1.20 1.20 1.15 3 38 3.60 0.10 958492 958493
1.25 1.25 1.20 3 38 3.75 0.10 958494 958495
1.30 1.30 1.25 3 38 3.90 0.10 958496 958497
1.35 1.35 1.30 3 38 4.05 0.10 958499 958501
1.40 1.40 1.35 3 38 4.20 0.10 958502 958503
1.45 1.45 1.40 3 38 4.35 0.10 958504 958505
1.50 1.50 1.45 3 38 4.50 0.20 958506 958507
1.55 1.55 1.50 3 38 4.65 0.20 958508 958509



DIXI 7250-3D

FRESAS TORICAS EXTRA CORTAS,

=2 ”

P.198
REBAJADAS
D, L, D, D, L L, R CARBURO TIAIN
010002
0300 - e8

1.60 1.60 1.55 3 38 4.80 0.20 958510 958511
1.65 1.65 1.60 3 38 4.95 0.20 958512 958513
1.70 1.70 1.65 3 38 5.10 0.20 958514 958515
1.75 1.75 1.70 3 38 5.25 0.20 958516 958517
1.80 1.80 1.75 3 38 5.40 0.20 958518 958519
1.85 1.85 1.80 3 38 5.55 0.20 958520 958521
1.90 1.90 1.85 3 38 5.70 0.20 958522 958523
1.95 1.95 1.90 3 38 5.85 0.20 958524 958525
2.00 2.00 1.90 6 50 6.00 0.20 958527 958531
2.10 2.10 2.00 6 50 6.30 0.20 958532 958533
2.20 2.20 2.10 6 50 6.60 0.20 958534 958535
2.30 2.30 2.20 6 50 6.90 0.20 958886 958887
2.40 2.40 2.30 6 50 1.20 0.20 958888 958889
2.50 2.50 2.40 6 50 1.50 0.20 958890 958891
3.00 3.00 2.90 6 50 9.00 0.20 958892 958893



DIXI 7353

FRESAS TORICAS MANGO REFORZADO
HELICES VARIABLES

1S0

Descripcion

b Acero no aleado
materiales

Acero baja aleaciol

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8

Recomendaciones © @ @ @ @ © @ @

Acero alta aleacién

n

P.264

* Fresas toricas, mango reforzado, con afilado frontal simétrico
desarrolladas para el mecanizado de materiales resistentes.

 Elrecubrimiento C-TOP extra suave mejora la vida atil incluso
a altas temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Desbaste Acabado

O bueno @ excelente
M x|

Acero inox. Acero inox. iti Fundicié Fundicié Fundicio
fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

o ...~ .| s | . |

Descripcion — pjo;cign alu forjado Aleacién alu fundido Aleation Aleacion

Cu

Grafito  Pldstico Madera

materiales Cu+Pb dificil Plata
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 -
Recomendaciones © @ © @
D, L, D, L R CARBURO C-TOP
@ >0.40 - 0/-0.01 R<0.10+0.01
@ <2.00 - 0/-0.02 R<0.30+0.015
0 =6.00 - e8 R=0.30 +0.02
005 392798 392915
LR 8 010 302799 392916
005 392800 392917
05 110 4 8 010 392801 392918
005 392802 392919
en sy 8 010 302803 392920
005 392804 392921
070 160 4 8 010 392805 392922
005 392806 392923
LA B 010 30807 39292
005 392808 392925
0% 200 4 8 010 392809 392926
010 392810 392927
T 8 020 30811 392928
010 392812 392929
150 320 4 B 020 30813 392930
010 392814 392931
200 430 4 38 020 392815 392932
030 392816 392933
020 392817 392934
250 530 4 8 030 392818 392935
020 392819 392936
sulwEl 5 030 30820 392937

Titanio, aleaciones Acero templado

de titanio Fundicién dura

Aleacion refractaria

29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
p, L D, L R CARBURO C-TOP
@>0.40 - 0/-0.01 R=0.10+0.01
@ <2.00 - 0/-0.02 R<0.30 £ 0.015
0 =6.00 - e8 R=0.30+0.02

0.20 392821 392938
0.30 392822 392939
0.50 392823 392940
1.00 392824 392941

0.30 392825 392942
5.00 10.30 6 55 0.50 392826 392943
1.00 392827 392944

0.30 392828 392945
050 392829 392946

4.00 8.30 6 55

ey e 5 100 392830 392047
150 392831 392948
050 392832 392949
100 392833 392950
800 1800 3 64 150 392831 392951
200 392835 392952
050 392836 392953
100 392837 392954
1000 2200 10 67 45y 399838 392955
200 392839 392956
050 392840 392957
00 w0 1p 4 100 392841 392958

1.50 392842 392959
2.00 392843 392960



DIXI 7070 XIDUR Z=4-6 @ ‘

FRESAS TORICAS MULTIDIENTES P272
REBAJADAS

¢ Fresas toricas, multidientes, rebajadas desarrolladas para
el mecanizado de moldes y matrices.

* Elrecubrimiento XIDUR mejora la vida (til incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacién, incluso

hasta 65 HRC.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M TS
" A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ n ‘ 12 ‘ 13 ‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

|
ol LT DT T T T

Aleacion  Aleacién Cu Oro,

Cu+Pb e Plata Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬁtan;oe, ;ailtngoianes Acero templado Fundicion dura
21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 24 ‘ 25 ‘ 26 ‘ 21 ‘ 28 ‘ @ ‘ = ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘33-35‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘
../ o000 0000
D, L, D, L, D, L z R XIDUR
3 450 275 12.00 6 57 4 0.5 56643
4 6.00 3.70 13.50 6 57 4 0.5 56644
5 7.50 4.60 17.50 6 57 4 0.5 56645
0.5 56627
0.8 56646
6 9.00 5.50 24.00 6 66 4 10 56628
15 56647
0.5 56634
1.0 56635
8 10.00 7.50 28.00 8 75 6 15 56648
20 56649
0.5 56636
1.0 56637
10 12.00 9.25 30.00 10 75 6 1.5 56650
2.0 56651
2.5 56652
1.0 56653
12 12.00 11.00 32.00 12 75 6 2.0 56655

3.0 56656



DIXI 7265 CUTINOX Z=4 @

FRESAS TORICAS CON HELICES VARIABLES P 263

e

* Fresastoricas, con hélices variables y paso variable
desarrolladas para el mecanizado de materiales resistentes.

¢ Elrecubrimiento CUTINOX mejora la vida dtil incluso a altas
temperaturas en materiales de dificil mecanizacion.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
: s Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Findicil Fundici Fundic
Acero no aleado Acero baja aleacion L F F
4 y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable

9

‘ 12 13 ‘ 141 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17

1‘2‘3‘4‘5‘6‘7‘8“10‘11
© 0000000000 O0OO0OO0OO0OO0OO0OOO0OOO0O0 O

18‘19‘20‘

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido lélﬁafg? A'°s;}g:’;c“ F?I::'a Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬂtanjjt:g!(z:ic;ones Acero templado Fundicion dura
2 2 | 0w w x| % 2 | 0w - - | »m  w  a | m ms % ¥ om % e
. 0000
D, L, D, L R CUTINOX
0<3.00 - 0/-0.02
02300 - e8
2 4.00 3 38 0.5 997936
3 8.00 6 57 0.5 997937
4 11.00 6 57 0.5 997938
5 13.00 6 57 0.5 997939
0.5 997940
6 13.00 6 57 1.0 997941
0.5 997942
8 19.00 8 63 10 997943
0.5 997944
10 22.00 10 72 10 997945
12 26.00 12 83 05 S

1.0 997947



DIXI 7554

T W66

FRESAS TORICAS HELICOIDALES P.196
REBAJADAS

* Fresas toricas frontales, rebajadas, para el mecanizado general.

e Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M |
" A Acero alta aleacion ~ Acero inox. Acero inox. i Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo

Ve s s el
© 00 00 O \O\O\ 0000000000000 O0

9‘10‘11‘12‘13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘16‘17‘18‘19‘20‘

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleacion A|9‘3Pi6!" Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones Acero templado Fundicion dura
Cu +Pb dificil Plata de titanio
21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 24 ‘ 25 ‘ 26 ‘ 21 ‘ 28 ‘ @ ‘ = ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘ 33-35 ‘ 36 37 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘

\@\@\

D, L, D, L, D, L R CARBURO TIAIN

0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00-e8

3 1.90 10 4 42 0.20 64465 64466

4 2.80 15 6 57 0.20 64467 64468

4 5 3.80 18 6 57 0.30 64469 64470

0.50 64471 64472

6 ! 5.70 2 6 57 1.00 64473 64474

050 64475 64476

8 e 710 <ty 8 & 1.00 64477 64478

0.50 64479 64480

10 12 9,60 3 10 72 00 o o

12 14 11.50 40 12 83 050 64485 64486

1.00 64487 64488



DIXI 7552 Z=2 @

FRESAS TORICAS P274
REBAJADAS

* Fresas toricas, rebajadas, desarrolladas para el mecanizado
de materiales de baja dureza.

¢ Elrecubrimiento DICUT mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Deshaste Acabado O bueno © excelente
Com M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici Fundici
Acero no aleado Acero baja aleacion 7 ol map—— (DUPLEX /PH) ¥ oris Inodular 'rnaleable

2‘3‘4‘5‘6‘7‘8‘9‘10‘11‘12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘15‘17

Cwem
s O O O OO O OO0OO0OO0OO0OO0OO0O | =~ 0000 O0O0
T e Y T

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleation Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [lizbiog i iones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio

_21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘39‘40‘41‘
mmews 0 0O OO OOOOO oo |

18‘19‘20‘

-, L, D, L, D, L R CARBURO DICUT
3 4 275 10 6 57 0.50 60765 63493
4 5 3.70 12 6 57 0.50 60766 63494
5 6 4,60 15 6 57 0.50 60767 63495
6 7 5.50 18 6 57 1.00 60768 63496
8 9 7.50 23 8 63 1.00 60769 63497
10 1 9.25 30 10 75 150 60770 63498
12 13 11.00 35 12 83 150 60771 63499

16 17 15.00 44 16 92 4.00 66805



DIXI 7565 - 7565-FC DIXAL

FRESAS TORICAS CON HELICES VARIABLES

* Fresastoricas, hélices variables desarrolladas para el
mecanizado de materiales no ferrosos.

¢ DIXI 7565-FC con salida de lubrificacion en las ranuras.

* Elrecubrimiento DIXAL mejora la vida (til en los materiales no
ferrosos y evita la formacion de acumulaciones de material en

los bordes.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
Dr::tcer:ra?:sn AEIONDELZT geegteizlaleecion Aze;g;l:adaelf-::sién formarion Acer(oDil[J]gf-EX/PH)“ f glr.is” rnot;;JI;lr inall;al;ie
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

Recomendaciones

Deseripeion — pjo;cion alu forjado Aleacion alu fundido Aleacion Aleacion Cu 00, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones A coro tamplado Fundicién dura
materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Recomendaciones @ © © © © O O O O

7565 7565-FC

D, L, D, L, D,, L R DIXAL  DIXAL
0.50 339042
& 4 & U e i 1.00 339043
0.50 339044 339067
6 13 5.6 2 6 57 1.00 339045 339068
1,50 339046 339069
050 339047 339070
1.00 339048 339071
i L o A L e 2.00 339049 339072
3.00 339050 339073
0.50 339051 339074
1.00 33905 339075
10 22 93 30 10 & 2.00 339053 339076
3.00 339054 339077
0.50 33905 339078
1.00 33905 339079
2 % Uikl e 1z 83 2.00 339057 339080
3.00 339058 339081
1.00 339059 339082
2,00 339060 339083
16 32 150 2 16 2 3.00 339061 339084
100 339062 339085
1.00 339063 339086
2.00 339064 339087
2 38 19.0 50 2 104 - e | e
400 339066 339089
DIXI 7565 DIXI 7565-FC

0 <



DIXI 7032 Z=2 @

FRESAS HEMISFERICAS P280

* Fresas hemisféricas, para el mecanizado general.

¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida (til en los materiales
ferrosos.

0.006 * Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida Gtil en materiales no
ferrosos abrasivos.

e Elrecubrimiento DICUT mejora la vida (til en los materiales ferrosos.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M Lk
Descripcion o - Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Eundicid Eindinia Eindinia
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
materiales J [ y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

mamiion. 0 O © © © O O OO OO0 0000000 O0O0O0O0 0

Descripcion — pjo;cign alu forjado Aleacion alu fundido Aleacion  Aleacion Cu Oro, Titanio, aleaciones 5o, templado

materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio IROEm Gl

Grafito  Pldstico Madera Aleacion refractaria

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 =

mnios O O O O O O O © O © © © O O O © O

32 33-35 36 37 38 39 40 4

D, L, D, L CARBURO TAIN DICUT DIAMANT *

5. 0402

AT
0.06 0.12 3 38 959060
0.08 0.16 3 38 959059
0.10 0.20 3 38 959058
0.15 0.30 3 38 954665
0.20 0.30 3 38 952795 952796 952797 952799
0.25 0.40 3 38 952800 952801 952802 952803
0.30 0.50 3 38 952804 952805 952806 58852
0.40 0.60 3 38 952807 952808 952809 952810
0.50 0.80 3 38 952811 952812 952813 952814
0.60 0.90 3 38 952815 952816 952817 952818
0.70 1.10 3 38 952819 952820 952821 950363
0.80 1.20 3 38 952822 952823 950703 950364
0.90 1.40 3 38 952825 952826 952824 950365
1.00 1.50 3 38 952827 952828 952829 952830
1.10 1.70 3 38 952832 952833 952831 950366
1.20 1.80 3 38 952835 952836 952834 950367
1.30 1.90 3 38 952838 952839 952837 950368
1.40 2.10 3 38 952841 952842 952840 950369
1.50 2.30 3 38 952843 952846 952845 952844
1.60 2.50 3 38 55539 955784 956236 956237
1.70 2.50 3 38 60112 956238 956239 956240
1.80 2.75 3 38 48747 956241 956242 956243
1.90 2.75 3 38 57714 956244 956245 956246
2.00 3.00 3 38 44604 56136 64280 59783

* para materiales no ferrosos



FRESAS HEMISFERICAS

DIXI 7032 Z=2 @

P.280
D, L, D, L CARBURO TIAIN DICUT DIAMANT *
e

2.10 3.00 3 38 55540 956247 956248 956249
2.20 350 3 38 48457 956250 956251 956253
230 350 3 38 66547 62925 956254 956255
240 350 3 38 60788 62926 956256 956257
250 4.00 3 38 44605 56137 64288 60221
3.00 5.00 3 38 43115 56138 63876 59988
350 6.00 4 50 44607 56139 64289 950370
4.00 6.00 4 50 34120 56140 64290 59784
450 7.00 5 50 44609 56141 64291 950371
5.00 8.00 5 50 34748 36172 64292 60222
5.50 9.00 6 57 44611 56172 64293 950372
6.00 9.00 6 57 34749 56179 63923 46800
7.00 11.00 7 60 34740 56176 64294 66878
8.00 12.00 8 63 43389 36174 64295 58860
10.00 15.00 10 72 42940 56177 63924 36175
12.00 18.00 12 73 32387 56173 64296 60223
16.00 24.00 16 82 32136 56175

* para materiales no ferrosos

Para D1 <0.15:
D,=120
L,=5.30
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FRESAS HEMISFERICAS P280

* Fresas hemisféricas, largas, para el mecanizado general.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales
ferrosos.

0.006

e Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida @til en materiales
no ferrosos abrasivos.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
m x|
: s Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Findicil Fundici Fundici
Acero no aleado Acero baja aleacion L F F
J y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) aris nodular maleable

6‘ 8‘9‘10‘11‘12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘16‘17

EERENEN
s 0 O 0 0O O O OO 0000000000000 0
) T e Y T

Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido Aleacion Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [LniolslEaciones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio

w2 s ow s x| w | ow - - | w x| s w mx | ® @ % ® 0 4
w0 00 0 000 00000O0O0COOO |

5 18‘19‘20‘

D,., L, D, L CARBURO TAIN DIAMANT *

2 10 2 61 41974 56238 60224
3 10 3 61 39512 56239 60225
4 12 4 75 38639 56240 60226
5 14 5 86 38942 56241 60227
6 16 6 93 38623 56242 60228
8 20 8 100 38640 56243 60229
10 24 10 100 38641 56244 58790
12 28 12 110 40728 56245 60230
16 36 16 120 40730 56247

20 45 20 150 40732 56248

* para materiales no ferrosos
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FRESAS HEMISFERICAS P278
CON DESAHOGO

* Fresas hemisféricas rebajadas, para el mecanizado general.
¢ Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida (til en los materiales ferrosos.

¢ Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida Util en materiales no
0.006 :
ferrosos abrasivos.

e Elrecubrimiento DICUT mejora la vida (til en los materiales ferrosos.

Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M I
Descripcion 5 e Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici6 Fundicié Fundicié
materiales cernaizkads Scebaiaaeanin y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

mamiion. 0 O © © © O OO 0O OO0 0000000 O0O0O0O0 0

Descripeion  pocion aluforjado Aleacion alu fundido Aleacion Aleacion Cu 00, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, aleaciones  \cor0 tamplado Fundicién dura
materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

s O O O O O O © O © O © © O O O 0 0O

D, L, D, L, D, L CARBURO  TAIN DICUT  DIAMANT*
brom e
0.20 0.50 0.18 1.00 4 55 64714 64719 64724 64729
0.30 0.60 0.27 1.50 4 55 64715 64720 64725 64730
0.40 0.80 0.37 2.00 4 55 64716 64721 64726 64731
0.50 1.00 0.45 3.00 4 55 64542 64556 64572 64584
0.60 1.60 0.55 4.00 4 55 64717 64722 64727 64732
0.80 1.80 0.75 5.00 4 55 64718 64723 64728 64733
1.00 2.00 0.95 6.00 4 55 64544 64557 64573 64585
1.50 2.50 1.45 9.00 4 55 64546 64558 64574 64586
2.00 3.00 1.90 12.00 4 55 64547 64559 64575 64587
250 4.00 240 12.00 4 55 64548 64560 64576 64588
3.00 5.00 2.80 12.00 6 57 64549 64561 64577 64589
4.00 6.00 3.80 15.00 6 57 64550 64562 64578 64590
5.00 7.00 4.80 15.00 6 57 64551 64567 64579 64591
6.00 8.00 5.70 15.00 6 57 64552 64568 64580 64592
8.00 10.00 1.70 25.00 8 63 64553 64569 64581 64593
10.00 12.00 9.60 30.00 10 72 64554 64570 64582 64594
12.00 14.00 11.60 40.00 12 83 64555 64571 64583 64595

* para materiales no ferrosos
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FRESAS HEMISFERICAS P278
REBAJADAS

¢ Fresas hemisféricas rebajadas 8xD1, 10xDI, 12xDI, 15xD1 18xDI,
para el mecanizado general. '

* Elrecubrimiento de TIAIN mejora la vida 0til en los materiales ferrosos.

0.006 * Elrecubrimiento DIAMANT mejora la vida 0til en materiales no
ferrosos abrasivos.

e Elrecubrimiento DICUT mejora la vida (til en los materiales ferrosos.

Deshaste Acabado O bueno @ excelente
M I
Descripcion q fa Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. austenitico F Fundicié F 6
Acero no aleado Acero baja aleacion b b U
e 4 y acero de htas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris nodular maleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

s Q9 O O O O O O O O OO OO0 OO0 00O 000 O0

Descrlpclon Aleacion alu forjado Aleacién alu fundido Aleacion Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria Titanio, qleaplones Acero templado Fundicion dura
materiales Cu+Pb dificil Plata de titanio
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

wetios O O O O O O © O © O © © O O O 0 0O

D, L, D, D,, L L DIXIL  CARBURO  TAIN DICUT  DIAMANT *

0<3.00 - 0/-0.02

@=3.00 - e8
1.00 7045 64694 64699 64704 64709
160  7047-8D 979531 979555 979576 979595
200 7047-10D 64735 64742 64750 64755

nay bl 0L L e 240 7047-120 979613 979626 979639 979664
300 7047-15D 979711 979722 979732 979744
360  7047-18D 979756 979768 979779 979790
1,50 7045 64695 64700 64705 64710
240 7047-8D 979534 979558 979578 979596
300 7047-100 64738 64743 64751 64756

0.30 060 027 4 62 360  7047-12D 979614 979627 979640 979652
450 7047-15D 979712 979724 979733 979745
540  7047-18D 979757 979769 979780 979791
200 7045 64696 64701 64706 64711
320 7047-8D 979535 979559 979579 979597

040 060 . . " 400 7047-10D 64739 64744 64752 64757

4.80 7047-12D 979615 979628 979641 979653
6.00 7047-15D 979713 979723 979734 979746
1.20 7047-18D 979758 979770 979781 979792

3.00 7045 64491 64503 64515 64527
1,00 7047-8D 979536 979560 979580 979598
500  7047-10D 6459 64608 64623 64635
0.50 1.00 0.45 4 62 600  7047-12D 979616 979629 979642 979654
750 7047-15D 979714 979725 979735 979747
900  7047-18D 979759 979771 979782 979793
400 7045 64697 64702 64707 64712
480 7047-8D 979537 979561 979581 979599
600  7047-10D 64740 64745 64753 64758
Uil ED U v e 720 7047-12D 979617 979630 979643 979655
900  7047-15D 979715 979726 979736 979748
1080  7047-18D 979760 979772 979783 979794
5.00 7045 64698 64703 64708 64713
6.40 7047-8D 979538 979562 979582 979600
800  7047-10D 64741 64746 64754 64759
080 1.80 075 4 62 960  7047-12D 979618 979631 979644 979656
1200 7047-15D 979716 979727 979737 979749
1440 7047-18D 979761 979773 979788 979795

* para materiales no ferrosos



FRESAS HEMISFERICAS P278
REBAJADAS
D, i D, D, L L, DIXI  CARBURO TAIN DICUT  DIAMANT *
0<3.00 - 0/-0.02
B=3.00 - e8
6.00 7045 64492 64504 64516 64528
8.00 7047-8D 979540 979563 979583 979601
1000  7047-10D 64597 64609 64624 64636
(L 2 Ui E = 1200 7047-12D 979619 954101 979314 979657
1500  7047-15D 975225 979728 979738 979750
1800  7047-18D 979522 979774 979785 979523
9.00 7045 64493 64505 64517 64529
1200 7047-8D 979541 979565 979585 979602
1500  7047-100 64598 64610 64625 64637
1.50 25 145 4 7 1800  7047-12D 979620 979632 979645 979658
2250  7047-15D 979717 979729 979739 979751
2700  7047-18D 979763 979775 979786 979799
12.00 7045 64494 64506 64518 64530
1600  7047-8D 979542 979566 979588 979603
2000 7047100 64599 64611 64626 64638
Lt . el . 9 2000  7047-12D 979621 979633 979646 979659
3000  7047-15D 972993 954105 979740 979752
3600  7047-18D 979765 979776 979787 979796
12.00 7045 64495 64507 64519 64531
2000  7047-8D 979544 979567 979589 979604
2500 7047100 64600 64612 64627 64639
2.50 4 240 4 7 3000  7047-12D 979622 979635 979648 979660
3750  7047-15D 979719 979718 979741 979753
4500  7047-18D 979766 979777 979788 979797
12.00 7045 64496 64508 64520 64532
2000  7047-8D 979545 979568 979590 979605
3000  7047-10D 64601 64613 64628 64640
300 J 20 6 e 3600  7047-12D 979623 979636 979649 979661
1500 7047-15D 979720 979730 979742 979754
5400  7047-18D 979767 979778 979789 979798
15.00 7045 64497 64509 64521 64533
3200  7047-8D 979547 979569 979591 979607
400 6 3.80 6 102 1000  7047-10D 64602 64614 64629 64641
1800  7047-12D 97924 979637 979650 979662
6000  7047-15D 979721 979731 979743 979755
15.00 7045 64498 64510 64522 64534
1000  7047-8D 979549 979570 979592 979608
5.00 v 4:90 6 ez 5000  7047-100 64603 64615 64630 64642
60.00  7047-12D 979625 979638 979651 979663
15.00 7045 64499 64511 64523 64536
6.00 8 5.70 6 102 1800  7047-8D 979550 979571 979593 979609
6000  7047-100 64604 64616 64631 64643
25.00 7045 64500 64512 64524 64537
8.00 10 770 8 17 6400  7047-8D 979551 979572 979594 979610
8000 7047100 64605 64617 64632 64644
30.00 7045 64501 64513 64525 64538
10.00 12 9.60 10 133 8000  7047-8D 979552 979573 979586 979611
9000 7047100 64606 64618 64633 64645
40.00 7045 64502 64514 64526 64539
12.00 14 11.60 12 151 9600  7047-8D 979553 979574 979587 979612
11000  7047-10D 64607 64619 64634 64646

* para materiales no ferrosos
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FRESAS HEMISFERICAS P282

* Fresas hemisféricas desarrolladas para el mecanizado
de aceros templados.

e Elrecubrimiento XIDUR mejora la vida (til incluso a altas

temperaturas en materiales de dificil mecanizacion, incluso
hasta 65 HRC.
Desbaste Acabado Obueno @ excelente
M x|
Per e el o A?,Q;z;l:au?ﬁ::sién Q?erwaﬂgﬁ Acerfnisgfexmu)“ : gr‘is- rnodL.|;r Cnmeame
1‘2‘3‘4‘5‘6‘7‘8‘9‘10‘11‘12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘15‘17 18‘19‘20‘
ol TP
%lﬁicli’ébn AIes;}g:} Cu F?I::'a Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬂtanjjt:g!((:?]ic;ones Acero templado Fundicién dura
21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘39‘40‘41‘
. o000 | ©00O0O0O
D1 L1 Dh5 L XIDUR
9<3.00 - 0/-0.02
0=300-e8
0.20 0.20 4 50 973380
0.30 0.30 4 50 972176
0.40 0.40 4 50 973379
0.50 0.50 4 50 973378
0.60 0.60 4 50 973377
0.70 0.70 4 50 972171
0.80 0.80 4 50 973376
0.90 0.80 4 50 973375
1.00 0.80 4 50 67253
1.50 1.20 4 50 67254
2.00 1.60 4 50 67257
3.00 2.40 6 57 67258
4.00 3.20 6 66 67259
5.00 4.00 6 66 67260
6.00 4.80 6 66 67261
8.00 6.40 8 75 67262
10.00 8.00 10 90 67255
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FRESAS HEMISFERICAS P282

* Fresas hemisféricas rebajadas 3xD,, 5xD,, 8xD,, 10xD,, 12xD,,
15xD,, desarrolladas para el mecanizado de aceros templados.

¢ Elrecubrimiento XIDUR mejora la vida (til incluso a altas

temperaturas en materiales de dificil mecanizacién, incluso
hasta 65 HRC.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
50 M Lk
Dr:::er:::ﬁin AEIONDELZT geegteizlaleecion Af/ee:coeilz:ad?:?:sién gcr_er?ai;::: Acer(oDng&x /PH)l - F glrlis” rnot;;JI;lr fnaleable
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 141 142 143 144 15 16 17 18 19 20
Recomendaciones O O
s T——— L h
Dn?:g:r:lin Aleacion alu forjado Aleacion alu fundido ’%lsicg? Alegiﬁ‘}girll Cu Fl‘)I::é Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ﬁtan;oé gi{;;ﬂones Acerotemplado  Fundicion dura
VDI 3323 2 2 23 % 25 2% 27 28 - - 2 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 ]
Recomendaciones O O O @ © @ ©
D, L, D L L, DIXI XIDUR D, L, D, L L, DIXI XIDUR
0<3.00 - 0/-0.02 #<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8 0=3.00-e8
0.6 7532-3D 978593 3.0 7532-3D 979065
0.20 0.20 4 50 1.0 7532-5D 979083 5.0 7532-5D 979092
1.6 7532-8D 979102 8.0 7532-8D 979111
09 753230 979058 o ee ® w00 7w o792
030 030 4 50 15 753250 979084 120 7532120 ey
24 75328D 979103 150 7532-15D NS
040 040 4 50 39 7532.8D 979104 250 12 A 50 120  75328D 979112
18.0  7532-12D 79142
1.5 7532-3D 979060 925  7532-15D 3731 49
25 7532-5D 979086
050 050 4 50 40  75328D 979105 6.0 753230 979067
50 7532-100 979117 10.0  7532-5D = 979094
6.0 7532-12D 979136 2,00 160 4 50 16.0 7532-8D 979113

20.0 7532-10D 979124

18 7532-3D 979061 240 7532-12D 979143

30 7532-5D | 979087 300 7532150 979150
060 050 . 50 48  7532-8D 979106
o 60 7100 SRR n o
7.2 7532120 979137 3.00 240 6 57 : )
9.0 7532150 979144 ggg 77553322'1%% g;g:;‘;
21 753230 979062 ' ]
35 753250 | 979088 120  7532-3D 979069
0 om0 . 50 56 758D | 979107 400 320 6 66 200 753250 979096
' ' 70 7532-10D 979119 320 75328D 979115
84  7532-12D 979138 150 753230 979070
105 7532-15D 979145 500 400 6 66 250  7532-5D 979097
24 753230 979063 180 753230 979071
40  75325D 979089 B J 66 300 753250 979098
64 753280 RO 240 753230 979072
w0 R e 0 g9 800 8408 5 9o 755D 979099

9.6  7532-12D 979139
120 7532-15D 979146 10.00 8.00 10 90

2.7 7532-3D 979064
4.5 7532-5D 979091
1.2 7532-8D 979109
9.0 7532-10D 979121
10.8  7532-12D 979140
135  7532-15D 979147

30.0 7532-3D 979073
50.0  7532-5D 979100

0.90 0.80 4 50
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FRESAS HEMISFERICAS P282
REBAJADAS

¢ Fresas hemisféricas, largas, rebajadas desarrolladas para
el mecanizado de aceros templados.

¢ Elrecubrimiento XIDUR mejora la vida (til incluso a altas

0.006 temperaturas en materiales de dificil mecanizacién, incluso
hasta 65 HRC.
Desbaste Acabado O bueno @ excelente
M x|
. " Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundici Fundici Fi
Per e el o yacerodehtas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris Foaular aleatla
1‘2‘3‘4‘5‘6‘7‘8‘9‘10 11‘12 13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘15‘17 18‘19‘20

Aleacion  Aleacion Cu Oro,

Al g N0 Grafo Plastico Madera  Aleacin refractaria "o B1PACIONES - pcorg tomplado  Fundicitn dura
2 2 | 0w w x| % 2 | 0w - - | »m  w  a | m ms % ¥ om % e
. o000 | ©0o0o0O0O
D, L, D, L, D, L XIDUR
0<3.00- 0/-0.02
03,00 - ¢
1.00 2 0.90 3.20 6 66 61355
1.50 3 1.40 4.70 6 66 61356
2.00 3 1.85 6.20 6 66 61357
3.00 5 2.85 9.20 6 66 61358
4.00 6 3.80 12.50 6 80 61359
5.00 7 470 15.50 6 80 61360
6.00 9 5.70 19.00 6 80 61361
8.00 12 7.50 25.00 8 90 61362
10.00 15 9.50 31.00 10 110 61363
12.00 18 11.50 37.00 12 120 61364
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FRESAS HEMISFERICAS P280

* Fresas hemisféricas, para el mecanizado general.

¢ Elrecubrimiento de TiAIN mejora la vida Gtil en los materiales

ferrosos.
Desbaste Acabado O bueno © excelente
Cow M x|
. . Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. iti Fundicio Fundicié Fundicio
- Acerono aleado Acerolbajalaleacicn yacerodehtas. fer. marten. (DUPLEX /PH) gris i Tl

5 8

4 6‘ 9‘10‘11‘12‘13‘14.1‘14.2‘14.3‘14.4‘15‘16‘17‘18‘19‘20‘

L AT
sl © © © © © O O 0O 0O 0000000000000 0
) T N e Y T

2 . Aleacion Aleacion Cu Oro, Aot -2 . Titanio, aleaciones s
Aleacion alu fundido Cu+Pb ] Plata Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria e Acero templado Fundicion dura

_21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘28 - -
s O O O O O OO OO ©O0OOOOO0OOoO

Aleacion alu forjado

‘ ‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘35‘40‘41‘

D,., L, D, L CARBURD  TAIN
1.00 200 3 38 45950 56154
150 250 3 38 45230 56155
200 3.00 3 38 45231 56156
2.50 4.00 3 38 45232 56157
3.00 5.00 3 38 43637 56158
4.00 6.00 4 50 43638 56159
5.00 8.00 5 50 43639 56162
6.00 9.00 6 57 42993 56163
8.00 12.00 8 63 32969 56165

10.00 15.00 72 32970 56166

—_
o
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FRESAS DE COMPRESION P284

* Fresas fontales. Herramientas desarrolladas para el
mecanizado de materiales compuestos.

¢ Reduce los fenomenos de delaminacion.

Deshaste Acabado Ohueno @ excelente
M x|
. » Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it F F F
Acero baja aleacion yacerodehtas. fer, marten. (DUPLEX /PH) s ity T EERE
4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ 1" ‘ 12 13 ‘14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 18 ‘ 19 ‘ 20

Aleation Aleacion Cu Oro, Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria [lizbiog i iones Acero templado Fundicion dura
Cu+Pb dificil Plata de titanio

21‘22‘23‘24‘25‘26‘27‘2&‘-‘-‘29‘30‘31‘32‘33-35‘36‘37‘38‘35‘40‘41‘

oo

D, L L, D, L CARBURO DLC*

6.5 22 6 70 414421 414425
8 8.7 22 8 70 414422 414426
10 10.9 22 10 75 414423 414427
12 13.0 28 12 80 414424 414428

* para materiales no ferrosos

Hélice izquierda

Hélice derecha

Sin delaminacion



DIXI 7112 Z=2 %

* Fresas para compuestos. Herramientas desarrolladas para el
mecanizado de materiales compuestos.

FRESAS DE CONTORNEAR
PARA COMPUESTOS / KEVLAR ©

¢ Reduce los fendmenos de delaminacion.

Desbaste Acabado O bueno © excelente
M TS
q A Acero alta aleacion  Acero inox. Acero inox. it Fundicié Fundicio Fundicio
Acero no aleado Acero baja aleacion e s, G D, (DUPLEX /PH) e nodular olaablo
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 ‘ n ‘ 12 ‘ 13 ‘ 141 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 144 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

Aleacion  Aleacion Cu Oro,

Cu+Pb i Plata Grafito  Plastico Madera Aleacion refractaria ma"a‘:;'&m‘]"es Acero templado Fundicion dura
s 7w - - w s m  mm | % oy m on e a
el

D, inches L, D, L CARBURD

5.00 20 5.00 75 26252

6.00 25 6.00 75 26873

6.35 1/4" 25 6.35 75 26264

8.00 25 8.00 75 27851

10.00 25 10.00 75 28072

12.70 1/2" 27 12.70 75 26254

CONDICIONES DE CORTE:

Contorneado Ve =250 - 500 m/min
Vf =500 - 2000 mm/min



HERRAMIENTAS BAJO DEMANDA
DIXI7631SP R[] L[] Z=

FRESAS ESCALONADAS

O

)
D - D

Cantidad L

Material a mecanizar L

DIXI7645SP R[] | [
FRESAS CONICAS

Z= D a
Dl

Cantidad

L1
Material a mecanizar L

a R
D D1
L1
L

CONSULTE NUESTRO FORMULARIO DE SOLICITUD DE OFERTA EN LINEA EN
WWW.DIXIPOLYTOOL.COM



EJEMPLO - CANTIDAD DE DIENTES

Chavetero cerrado (cajera)

Chavetero cerrado (en rampa)

Ranura abierta

Contorneado (deshaste)

Contorneado (acabado)

Z2

22-723

22-73

23-24

Multidente



DIXI 7060 - 7063

CONTORNEADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 155 < 0.3x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 200 < 05x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 175 <0.4x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 170 < 0.5x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 271-28 150 < 0.4x@D1 <1xL1
Plastico, madera 29-30 150 < 0.5x@D1 <1xL1
Oro, plata = 150 < 0.3x@D1 <1xL1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 60 <0.2x@D1 <1xL1
RANURADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 80 1x@D1 < 0.3x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 70 1x@D1 < 05x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 60 1x@D1 < 04x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 120 1x@D1 < 0.5x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 105 1x@D1 < 04x@D1
Plastico, madera 29-30 55 1x@D1 <05x@D1
Oro, plata - 105 1x@D1 < 0.3x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 40 1x@D1 < 0.2x@D1




Avance por diente

oD, @D, @D, @D, @D, oD,
040-090 | 100-150 | 160-200 | 220-280 | 3.00-400 | 450-6.00

0.004 - 0.009 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.022 - 0.028 0.030 - 0.040 0.046 - 0.060

0.006 - 0.014 0.015-0.023 0.024 - 0.030 0.033 - 0.042 0.045 - 0.060 0.068 - 0.090

0.005 - 0.012 0.013-0.020 0.021 - 0.026 0.029 - 0.036 0.039 - 0.052 0.058 - 0.080

0.006 - 0.014 0.015-0.023 0.024 - 0.030 0.033 - 0.042 0.045 - 0.060 0.068 - 0.090

0.005 - 0.011 0.012-0.018 0.019-0.024 0.026 - 0.034 0.036 - 0.048 0.054 - 0.070

0.006 - 0.014 0.015-0.023 0.024 - 0.030 0.033 - 0.042 0.045 - 0.060 0.068 - 0.090

0.004 - 0.009 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.022 - 0.028 0.030 - 0.040 0.046 - 0.060

0.003 - 0.007 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.017 - 0.021 0.023 - 0.030 0.034 - 0.045

Avance por diente

@D, @0, oD, @D, @0, 9D,
040-090 | 1.00-150 | 160-2.00 | 220-280 | 3.00-400 | 450-6.00

0.003 - 0.007 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.017 - 0.021 0.023 - 0.030 0.034 - 0.045

0.005- 0.011 0.011-0.017 0.018-0.023 0.025 - 0.032 0.034 - 0.045 0.052 - 0.070

0.004 - 0.009 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.022 - 0.027 0.029 - 0.039 0.044 - 0.060

0.005-0.011 0.011-0.017 0.018-0.023 0.025 - 0.032 0.034 - 0.045 0.052 - 0.070

0.004 - 0.008 0.009-0.014 0.014-0.018 0.020 - 0.026 0.027 - 0.036 0.040 - 0.055

0.005 - 0.011 0.011-0.017 0.018-0.023 0.025 - 0.032 0.034 - 0.045 0.052 - 0.070

0.003 - 0.007 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.017 - 0.021 0.023 - 0.030 0.034 - 0.045

0.002 - 0.005 0.006 - 0.008 0.009 - 0.011 0.013-0.016 0.017-0.023 0.026 - 0.035

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estdn muy influenciados por los pardmetros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7232-7233

CONTORNEADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
n Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 70 <0.40x@D1 <0.95xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 200 <0.50x@D1 <0.95xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 175 <0.50x@D1 <0.95x L1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 150 <0.40x0@D1 <0.95xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 100 <0.25x@D1 <0.95xL1
Oro, plata - 120 <0.25x@D1 <0.95xL1
H Titanio, aleaciones de titanio 36-37 45 <0.30x@D1 <0.95xL1
RANURADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
n Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 70 1x@D1 <0.95xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 200 1x@D1 <0.95xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 175 1x@D1 <0.95x L1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 150 1x@D1 <0.95%L1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 100 1x@D1 <0.95xL1
Oro, plata - 120 1x@D1 <0.95xL1
H Titanio, aleaciones de titanio 36-37 45 1x@D1 <0.95xL1
DIXI 7561
CONTORNEADO
VDI CARBURO DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 250 330 <1x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 200 260 <1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 215 360 <1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 150 200 <1x@D1 <0.5x@D1
Oro, plata - 150 200 <1x@D1 <0.5x@D1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
050-0.70 | 0.80-100 | 1.10-150 | 160-190 | 200-250 | 3.00-8.00

0.002 - 0.003 0.003 - 0.004 0.005 - 0.006 0.007 - 0.008 0.008 - 0.009 0.010 - 0.026

0.007 - 0.009 0.010-0.013 0.014 - 0.020 0.021 - 0.025 0.025 - 0.029 0.033 - 0.083

0.006 - 0.008 0.010-0.012 0.013-0.018 0.019-0.023 0.023 - 0.027 0.031-0.077

0.005 - 0.007 0.008 - 0.010 0.011-0.015 0.016 - 0.019 0.019-0.023 0.026 - 0.064

0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.009 - 0.012 0.013-0.015 0.015-0.018 0.020 - 0.051

0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.009 - 0.012 0.013-0.015 0.015-0.018 0.020 - 0.051

0.004 - 0.008 0.006 - 0.010 0.009-0.014 0.013-0.017 0.015-0.020 0.020 - 0.053

Avance por diente

@D, @0, oD, @D, @D, oD,
050-0.70 | 0.80-1.00 | 1.10-1.50 | 160-190 | 200-250 | 3.00-8.00

0.001 - 0.002 0.002 - 0.003 0.004 - 0.004 0.005 - 0.006 0.006 - 0.006 0.007 - 0.018

0.005 - 0.006 0.007 - 0.009 0.010-0.014 0.015-0.018 0.018 - 0.020 0.023 - 0.058

0.004 - 0.006 0.007 - 0.008 0.009-0.013 0.013-0.016 0.016-0.019 0.022 - 0.054

0.004 - 0.005 0.006 - 0.007 0.008 - 0.011 0.011-0.013 0.013-0.016 0.018 - 0.045

0.003 - 0.004 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.009 - 0.011 0.011-0.013 0.014 - 0.036

0.003 - 0.004 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.009 - 0.011 0.011-0.013 0.014 - 0.036

0.001 - 0.002 0.002 - 0.003 0.004 - 0.004 0.005 - 0.006 0.006 - 0.006 0.007 - 0.018

Avance por diente

@D, @D, @D, @D,
200-300 | 400-500 | 600-8.00 | 10.00-12.00

0.045 - 0.068 0.090 - 0.112 0.125-0.160 0.180 - 0.200

0.030 - 0.045 0.060 - 0.076 0.085-0.100 0.120-0.130

0.036 - 0.054 0.072 - 0.090 0.100-0.120 0.140 - 0.160

0.024 - 0.036 0.048 - 0.060 0.065 - 0.080 0.100-0.110

0.024 - 0.036 0.048 - 0.060 0.065 - 0.080 0.100-0.110

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7305 - 7306 - 7307 - 7308-xD - 7315

CONTORNEADO
VDI CARBURO DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Aleacion de aluminio Si<12%, DIBOND 21-22 330 380 <03x@D1 | <0.5x@D1
Plastico buena maquinabilidad (PVC expandido) 29 400 460 <05x@D1 | <1.5x@D1
Plastico maquinabilidad moderada
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 400 460 <04x@D1 | <1.5x@D1
Plastico dificil de mecanizar
(PVC compacto, PMMA negro) 29 400 460 <03x@D1 | <1.5x@D1
Madera 30 400 460 <03x@D1 | <1.5x@D1
edolelelccle 2 400 460 | <03x0D1 | <15x0D1
(aglomerado, contrachapado)
RANURADO
VDI CARBURO DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Aleacion de aluminio Si<12%, DIBOND 21-22 330 380 1x@D1 <0.5x@D1
Plastico buena maquinabilidad (PVC expandido) 29 400 460 1x@D1 <1.5x@D1
Plastico maquinabilidad moderada
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 400 460 1x@D1 <15x@D1
Plastico dificil de mecanizar
(PVC compacto, PMMA negro) 29 400 460 1x@D1 <15x@D1
Madera 30 400 460 1x@D1 <1.5x@D1
Madera encolada ) 400 460 1x0BD1 | <15x0D1

(aglomerado, contrachapado)




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D,
1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.018 - 0.027 0.036 - 0.054 0.062 - 0.080 0.070- 0.100 0.110-0.130
0.030-0.045 | 0060-0.090 | 0.104-0.130 | 0.120-0.160 | 0.180-0.220
0.027 - 0.041 0.054 - 0.081 0.094-0.115 0.110-0.140 0.160 - 0.190
0.024-0036 | 0048-0.072 | 0084-0.105 | 0.100-0.130 | 0.140-0.170
0.030-0.045 | 0060-0.090 | 0.104-0.130 | 0.120-0.160 | 0.180-0.220
0.021-0032 | 0042-0063 | 0072-0090 | 0.080-0.110 | 0.130-0.150
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D,
1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.005-0.007 | 0007-0011 | 0012-0015 | 0.017-0023 | 0.026-0.032
0.008-0.012 | 0012-0018 | 0020-0025 | 0.029-0.038 | 0.044-0.053
0.006-0.010 | 0010-0.014 | 0016-0020 | 0.023-0031 | 0.035-0.042
0.006-0.008 | 0008-0.013 | 0014-0.020 | 0.020-0027 | 0.031-0.037
0.008-0012 | 0012-0018 | 0020-0025 | 0.029-0.038 | 0.044-0.053
0.006-0.008 | 0008-0.013 | 0014-0.020 | 0.020-0027 | 0.031-0.037

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7242 - 7243

CONTORNEADO
VDI CARBURO TIAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 100 <0.30x@D1 <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/mm? 6-9 80 <0.20x@D1 <1xL1
o 2
a(?:rir?ngii::&:I?eari;:;go)/ﬂ]:rt':/rzz?t}éo 10-13 5 L SLEC
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 80 <0.15x@D1 <1xL1
M Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX 143-144 55 <0.10x@D1 <1xl1
>700 N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 110 125 <0.40x@D1 <1xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 75 100 <0.30x @D1 <1xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 320 <0.45x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 260 <0.35x0@D1 <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 160 <0.40x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 140 <0.40x0@D1 <1xL1
Pléstico, madera 29-30 210 <0.45x@D1 <1xL1
Oro, plata - 180 <0.40x@D1 <1xL1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15 20 <0.05x@D1 <1xL1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 60 70 <0.30x0@D1 <1xL1
RANURADO
VDI CARBURO TIAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 70 1x@D1 <0.50x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 55 1x@D1 <0.30x@D1
o 0
scora maxdabl it marensiizo | 10713 W | | <D
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 55 1x@D1 <0.20x@D1
" Acero i"°"id:b7'gos,i\?/:jr‘r‘]‘z‘e' e 143-14.4 40 1x@D1 | <0.15x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 90 100 1x@D1 <0.50x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 60 70 1x@D1 <0.35x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 230 1x@D1 <1.00x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 190 1x@D1 <0.80x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pbh 26 110 1x@D1 <1.00x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 100 1x@D1 <0.50x@D1
Plastico, madera 29-30 150 1x@D1 <0.70x@D1
Oro, plata - 130 1x@D1 <0.70x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 10 15 1x@D1 <1.00x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 50 50 1x@D1 <0.25x@D1




Avance por diente

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.10-0.30 0.35-0.60 0.65- 1.00 1.05-2.00 2.10 - 3.00 3.50-6.00 | 6.50-10.00 | 12.00 - 20.00
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.020 | 0.021-0.030 | 0.036-0.060 | 0.060-0.090 | 0.100-0.140
0.0007 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.009 | 0.009-0.018 | 0.019-0.027 | 0.032-0.055 | 0.050-0.080 | 0.090-0.130
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.016 | 0.017-0.024 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.016 | 0.017-0.024 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0006 - 0.002 | 0.002-0.004 | 0.005-0.007 | 0.007-0.014 | 0.015-0.021 | 0.024-0.040 | 0.040-0.060 | 0.070-0.100
0.0010-0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.012 | 0.013-0.024 | 0.025-0.036 | 0.042-0.070 | 0.070-0.110 | 0.120-0.170
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.020 | 0.021-0.030 | 0.036-0.060 | 0.060-0.090 | 0.100-0.140
0.0012-0.004 | 0.005-0.009 | 0.010-0.015 | 0.016-0.030 | 0.032-0.045 | 0.052-0.090 | 0.090-0.140 | 0.140-0.210
0.0010-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.013 | 0.014-0.026 | 0.027-0.033 | 0.046-0.080 | 0.080-0.120 | 0.120-0.180
0.0012-0.004 | 0.005-0.009 | 0.010-0.015 | 0.016-0.030 | 0.032-0.045 | 0.052-0.090 | 0.090-0.140 | 0.140-0.210
0.0010-0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.012 | 0.013-0.024 | 0.025-0.036 | 0.042-0.070 | 0.070-0.110 | 0.120-0.170
0.0012-0.004 | 0.005-0.009 | 0.010-0.015 | 0.016-0.030 | 0.032-0.045 | 0.052-0.090 | 0.090-0.140 | 0.140-0.210
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.020 | 0.021-0.030 | 0.036-0.060 | 0.060-0.090 | 0.100-0.140
0.0004 - 0.001 | 0.002-0.003 | 0.003-0.005 | 0.005-0.010 | 0.011-0.015 | 0.018-0.030 | 0.030-0.050 | 0.050-0.070
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.011-0.020 | 0.021-0.030 | 0.036-0.060 | 0.060-0.090 | 0.100 - 0.140

Avance por diente
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.10-0.30 | 0.35-0.60 | 0.65-100 | 1.05-2.00 | 2.10-3.00 | 3.50-6.00 | 6.50-10.00 | 12.00 - 20.00
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.015 | 0.016-0.023 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0005-0.002 | 0.002-0.004 | 0.005-0.007 | 0.007-0.014 | 0.014-0020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.060 | 0.070-0.100
0.0005 - 0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.006 | 0.006-0.012 | 0.013-0.018 | 0.022-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.0005-0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.006 | 0.006-0.012 | 0.013-0.018 | 0.022-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.0005 - 0.002 | 0.002-0.003 | 0.004-0.005 | 0.005-0.011 0.011-0.016 | 0.018-0.030 | 0.030-0.050 | 0.050-0.080
0.0008 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.018 | 0.019-0.027 | 0.032-0.055 | 0.050-0.080 | 0.090-0.130
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.015 | 0.016-0.023 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0009 - 0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.012-0.023 | 0.024-0.034 | 0.040-0.070 | 0.070-0.110 | 0.110-0.160
0.0008 - 0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.010 | 0.011-0.020 | 0.020-0.029 | 0.034-0.060 | 0.060-0.090 | 0.090-0.140
0.0009 - 0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.012-0.023 | 0.024-0.034 | 0.040-0.070 | 0.070-0.110 | 0.110-0.160
0.0008 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.018 | 0.019-0.027 | 0.032-0.055 | 0.050-0.080 | 0.090-0.130
0.0009 - 0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.012-0.023 | 0.024-0.034 | 0.040-0.070 | 0.070-0.110 | 0.110-0.160
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.015 | 0.016-0.023 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.0003-0.001 | 0.002-0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0025 | 0.020-0.040 | 0.040-0.050
0.0006 - 0.002 | 0.003-0.005 | 0.005-0.008 | 0.008-0.015 | 0.016-0.023 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los pardmetros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7342

CONTORNEADO
VDI CARBURO C-ToP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 150 <0.40x@D1 <1.50x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/mm? 6-9 125 <0.30x@D1 | <1.50x@D1
i 2
scora oxidabe forico marensiico | 071 B | <030xAD1 | <150xGD
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 95 <0.30x@D1 | <150x@D1
M Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX 143-144 65 <025x@D1 | <150x@D1
>700 N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 170 180 <040x@D1 | <150x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 105 130 <0.30x@D1 | <1.50x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 185 <040x@D1 | <150x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 145 <0.40x@D1 | <1.50x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Ph 26 110 <040x@D1 | <150x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 95 <040x@D1 | <150x@D1
Oro, plata 165 <0.40x@D1 <150x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 30 40 <0.15x@D1 | <1.50x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 60 70 <0.30x@D1 | <1.50x@D1
RANURADO
VDI CARBURO C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 115 1x@D1 <1.00x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/mm? 6-9 95 1x@D1 <1.00x@D1
scora moxidtle oo martensgeo | 1071 O NI R
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 70 1x@D1 <1.00x@D1
M Aeere inOXid:l;lSOSli\?/::r?]lZJEI/DUPLEX 14.3-14.4 50 1x@D1 <1.00x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 100 135 1x@D1 <1.00x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 85 95 1x@D1 <1.00x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 140 1x@D1 <1.25x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 105 1x@D1 <1.00x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 85 1x@D1 <1.25x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 70 1x@D1 <1.00x@D1
Oro, plata 125 1x@D1 <1.00x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 25 30 1x@D1 <0.20x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 55 55 1x@D1 <1.00x@D1




Avance por diente

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.10-060 | 070-100 | 1.10-150 | 1.60-250 | 3.00-5.00 | 6.00-8.00 | 10.00- 12.00
0.0036 - 0.009 | 0.011-0.016 | 0.017-0.023 | 0.025-0.039 | 0.046-0.080 | 0.090-0.110 | 0.120-0.130
0.0033-0.008 | 0.010-0.014 | 0.016-0.021 | 0.023-0.036 | 0.042-0070 | 0.080-0.100 | 0.110-0.120
0.0030 - 0.007 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0030 - 0.007 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0027 - 0.006 | 0.008-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.029 | 0.036-0.060 | 0.060-0.080 | 0.090-0.100
0.0042-0.010 | 0.013-0.018 | 0.020-0.027 | 0.029-0.046 | 0.054-0.090 | 0.100-0.120 | 0.140-0.150
0.0036-0.009 | 0.011-0.016 | 0.017-0.023 | 0.025-0.039 | 0.046-0.080 | 0.090-0.110 | 0.120-0.130
0.0051-0.012 | 0.015-0.022 | 0.024-0.033 | 0.035-0.055 | 0.066-0.110 | 0.120-0.150 | 0.170-0.180
0.0045-0.011 | 0.014-0.020 | 0.021-0.029 | 0.031-0.049 | 0.058-0.100 | 0.110-0.130 | 0.150-0.160
0.0051-0.012 | 0.015-0.022 | 0.024-0.033 | 0.015-0.023 | 0.066-0.110 | 0.120-0.150 | 0.170-0.180
0.0042-0.010 | 0.013-0.018 | 0.020-0.027 | 0.025-0.039 | 0.054-0.090 | 0.100-0.120 | 0.140-0.150
0.0036-0.009 | 0.011-0.016 | 0.017-0.023 | 0.035-0.055 | 0.046-0.080 | 0.090-0.110 | 0.120-0.130
0.0021-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.029-0.046 | 0.028-0.045 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.080
0.0036-0.009 | 0.011-0.016 | 0.017-0.023 | 0.025-0.039 | 0.046-0.080 | 0.090-0.110 | 0.120-0.130

Avance por diente
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,

0.10 - 0.60 0.70 - 1.00 1.10- 1.50 1.60 - 2.50 3.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.0022 - 0.005 | 0.007-0.010 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0020 - 0.005 | 0.006-0.009 | 0.009-0.013 | 0.014-0.021 | 0.026-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.070
0.0018 - 0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.012-0.020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.0018 -0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.012-0.020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.0016 - 0.004 | 0.005-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.018 | 0.022-0035 | 0.040-0.050 | 0.050 - 0.060
0.0025-0.006 | 0.008-0.011 | 0.012-0.016 | 0.017-0.027 | 0.032-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080 - 0.090
0.0022 - 0.005 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0031-0.007 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0027 - 0.007 | 0.008-0.012 | 0.013-0.017 | 0.019-0.029 | 0.035-0.060 | 0.070-0.080 | 0.090 - 0.100
0.0031-0.007 | 0.009-0.013 | 0.015-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0025-0.006 | 0.008-0.011 | 0.012-0.016 | 0.017-0.027 | 0.032-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080 -0.090
0.0022-0.005 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0013-0.003 | 0.004-0.005 | 0.006-0.008 | 0.009-0.014 | 0.016-0.025 | 0.030-0.040 | 0.040 - 0.050
0.0022-0.005 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7342

TALADRADO
VDI CARBURD C-TOP pr°f;’1';iiidad
3323 Ve [m/min] Ve [m/min] (mm)

Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 85 <1.25x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 70 <1.00x@D1
asgrir?ngiigIatzI:I?eariiigso>/§10:rt':/r:2$2(;o LALE 50 SO
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 55 <0.40x0@D1
Acero inoxid:t;lgosli\lr}rr:]ig]lzlell DUPLEX 143144 m <0.20x@D1
Fundicién gris < 250 HB 15-16 75 100 <1.25x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 65 70 <1.00x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 105 <1.25x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 80 <1.25x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 65 <1.25x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 55 <1.00x@D1
Oro, plata - 95 <1.00x@D1

Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 25 <0.20x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 40 40 <0.60x@D1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @0, @D,

010-060 | 070-100 | 1.10-150 | 160-250 | 300-500 | 6.00-800 | 10.00-12.00
0.0014 - 0.003 | 0.007-0.010 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0013-0.003 | 0.006-0.009 | 0.009-0.013 | 0.014-0.021 0.026 - 0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.070
0.0012 - 0.003 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.012-0.020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.0012-0.003 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.012-0.020 | 0.024-0.040 | 0.040-0.050 | 0.060-0.070
0.0010- 0.003 | 0.005-0.007 | 0.008-0.011 0.011-0.018 | 0.022-0.035 | 0.040-0.050 | 0.050 - 0.060
0.0016 - 0.004 | 0.008 - 0.011 0.012-0.016 | 0.017-0.027 | 0.032-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080-0.090
0.0014 - 0.003 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080
0.0020 - 0.005 | 0.009-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0018 - 0.005 | 0.008-0.012 | 0.013-0.017 | 0.019-0.029 | 0.035-0.060 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.0020 - 0.005 | 0.009-0.013 | 0.015-0.020 | 0.021-0.033 | 0.040-0.065 | 0.070-0.090 | 0.100-0.110
0.0016 - 0.004 | 0.008 - 0.011 0.012-0.016 | 0.017-0.027 | 0.032-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080 - 0.090
0.0014 - 0.003 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070-0.080
0.0008 - 0.002 | 0.004-0.005 | 0.006-0.008 | 0.09-0.014 | 0.016-0.025 | 0.030-0.040 | 0.040 - 0.050
0.0014 - 0.003 | 0.007-0.009 | 0.010-0.014 | 0.015-0.023 | 0.028-0.050 | 0.050-0.070 | 0.070 - 0.080




DIXI1 7202 - 7203 - 7204 - 7244 - 7554

CONTORNEADO
VDI CARBURO TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve [mymin] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 95 <0025x@D1 | <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 85 <0025x@D1 | <1xL1
a(/;\:rzr?n?)ii::zlzI?earil’ig(r:10>/8m0:rtl\(le/r:2;22t;o LSLE 6 <0015x@01 | <1xL1
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-142 65 <0015x@D1 | <1xL1
M Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX 143-144 55 <0010x@D1 | <1xL1
> 700 N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15- 16 125 125 <0.085x@D1 | <1xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 90 90 <0040x@D1 | <1xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 165 <0030x@D1 | <1xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 125 <0040x@D1 | <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 125 <0040x@D1 | <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 100 <0025x@D1 | <1xL1
Plastico, madera 29-30 110 <0040x@D1 | <1xL1
grafito 200 <0.160x@D1 | <1xL1
Oro, plata 90 <0030x@D1 | <1xL1
B Titanio, aleaciones de titanio 36-37 50 65 <0025x@D1 | <1xL1
RANURADO
VDI CARBURO TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve [m/min] | Ve[m/min] | (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 75 1x@D1 <0.12x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 70 1x@D1 <0.10x@D1
- a
acA:r?)r?ngiig:gIzlfear:;’320>/?r?:rtl\ola/:s]?t1iéo 10-13 50 1001 <0.10D1
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 50 1x@D1 <0.10x@D1
M Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX 143-14.4 a5 1x@D1 <0.08x0D1
> 700 N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 100 100 1x@D1 <0.14x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 70 70 1x@D1 <0.12x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 130 1x@D1 <0.16x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 100 1x@D1 <0.14x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 100 1x@D1 <0.16x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 80 1x@D1 <0.14x0@D1
Plastico, madera 29-30 90 1x@D1 <0.16x@D1
grafito 160 1x@D1 <0.22x@D1
Oro, plata 130 1x@D1 <0.12x@D1
H Titanio, aleaciones de titanio 36-37 40 50 1x@D1 <0.12x@D1




Avance por diente

gD, gD, gD, gD, gD, gD, @D, gD,
0.40 - 1.40 1.50 - 2.00 2.50 - 4.00 5.00 - 6.00 7.00-8.00 | 10.00-12.00 | 13.00 - 16.00 | 18.00 - 20.00
0.003-0.011 | 0.012-0.016 | 0.020-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.065 | 0.080-0.100 | 0.100-0.120 | 0.130-0.140
0.003-0.010 | 0.011-0.014 | 0.018-0.029 | 0.036-0043 | 0.050-0.060 | 0.070-0.090 | 0.090-0.110 | 0.110-0.130
0.003-0.009 | 0.010-0.013 | 0.016-0.026 | 0.032-0.038 | 0.044-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.100 | 0.100-0.110
0.003-0.009 | 0.010-0.013 | 0.016-0.026 | 0.032-0.038 | 0.044-0050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.100 | 0.100-0.110
0.002-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.022 | 0.028-0.034 | 0.040-0.045 | 0.060-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.004-0.013 | 0.014-0.019 | 0.024-0.038 | 0.043-0.058 | 0.068-0.075 | 0.100-0.120 | 0.120-0.140 | 0.150-0.170
0.003-0.011 | 0.012-0.016 | 0.020-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.065 | 0.080-0.100 | 0.100-0.120 | 0.130-0.140
0.005-0.017 | 0.018-0.024 | 0.030-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.095 | 0.120-0.140 | 0.150-0.180 | 0.190-0.210
0.004-0.015 | 0.016-0.021 | 0.026-0.042 | 0.052-0.062 | 0.072-0.085 | 0.100-0.120 | 0.130-0.160 | 0.160 - 0.180
0.005-0.017 | 0.018-0.024 | 0.030-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.095 | 0.120-0.140 | 0.150-0.180 | 0.190-0.210
0.004-0.013 | 0.014-0.019 | 0.024-0.038 | 0.043-0.058 | 0.068-0.075 | 0.100-0.120 | 0.120-0.140 | 0.150-0.170
0.005-0.017 | 0.018-0.024 | 0.030-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.095 | 0.120-0.140 | 0.150-0.180 | 0.190-0.210
0.006-0.022 | 0.024-0032 | 0.040-0.064 | 0.080-0096 | 0.112-0.130 | 0.160-0.190 | 0.200-0.240 | 0.250 - 0.280
0.003-0.011 | 0.012-0.016 | 0.020-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.065 | 0.080-0.100 | 0.100-0.120 | 0.130-0.140
0.003-0.011 | 0.012-0.016 | 0.020-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.065 | 0.080-0.100 | 0.100-0.120 | 0.130-0.140
Avance por diente
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.40 - 1.40 1.50 - 2.00 2.50 - 4.00 5.00 - 6.00 7.00-8.00 | 10.00-12.00 | 13.00- 16.00 | 18.00 - 20.00
0.002-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.022 | 0.028-0034 | 0.039-0.046 | 0.056-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.002-0.007 | 0.008-0.010 | 0.013-0.020 | 0.025-0030 | 0.035-0.042 | 0.050-0.065 | 0.060-0.080 | 0.080-0.090
0.002-0.006 | 0.007-0.009 | 0.011-0.018 | 0.022-0.027 | 0.031-0.035 | 0.042-0.055 | 0.060-0.070 | 0.070-0.080
0.002-0.006 | 0.007-0.009 | 0.011-0.018 | 0.022-0.027 | 0.031-0.035 | 0.042-0.055 | 0.060-0.070 | 0.070 - 0.080
0.001-0.006 | 0.006-0.008 | 0.010-0.015 | 0.020-0.024 | 0.028-0.032 | 0.042-0.050 | 0.050-0.060 | 0.060-0.070
0.003-0.009 | 0.010-0.013 | 0.017-0.027 | 0.034-0.041 | 0.048-0053 | 0.070-0.085 | 0.080-0.100 | 0.110-0.120
0.002-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.022 | 0.028-0.034 | 0.039-0.046 | 0.056-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.004-0.012 | 0.013-0.017 | 0.021-0.034 | 0.042-0.050 | 0.059-0.067 | 0.084-0.100 | 0.110-0.130 | 0.130-0.150
0.003-0.011 | 0.011-0.015 | 0.018-0.029 | 0.036-0.043 | 0.050-0.060 | 0.070-0.085 | 0.090-0.110 | 0.110-0.130
0.004-0.012 | 0.013-0.017 | 0.021-0.034 | 0.042-0.050 | 0.059-0.067 | 0.084-0.100 | 0.110-0.130 | 0.130-0.150
0.003-0.009 | 0.010-0.013 | 0.017-0.027 | 0.034-0041 | 0.048-0053 | 0.070-0.085 | 0.080-0.100 | 0.110-0.120
0.004-0012 | 0.013-0.017 | 0.021-0.034 | 0.042-0050 | 0.059-0.067 | 0.084-0.100 | 0.110-0.130 | 0.130-0.150
0.004-0.015 | 0.017-0.022 | 0.028-0.045 | 0.056-0.067 | 0.078-0.091 | 0.112-0.135 | 0.140-0.170 | 0.180 - 0.200
0.002-0.008 | 0.008-0.011 0.014-0.022 | 0.028-0.034 | 0.039-0.046 | 0.056-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100
0.002-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.022 | 0.028-0034 | 0.039-0.046 | 0.056-0.070 | 0.070-0.080 | 0.090-0.100

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7240-xD - 7250-3D

CONTORNEADO
VDI CARBURO TAIN ae ap

3323 Ve [m/min] | Ve [my/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 100 <0.3x@D1 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 80 <0.2x@D1 <1x@D1
a?:r?)r?ngiislz:zlzI?ear:iig::o)/ir;o:rtl\(l-,\/:;?izo LALE 5 SO Skl
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 80 <0.2x@D1 <1x@D1
M Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX 14.3-14.4 55 <0.1x0D1 <1x@D1

>700 N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 110 125 <0.4x@D1 <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 15 115 <0.3x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 320 <0.4x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 260 <0.4x0@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 160 <0.1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 140 <0.3x@D1 <1x@D1
Plastico, madera 29-30 210 <0.5x@D1 <1x@D1
Oro, plata - 180 <04x0@D1 <1x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15 30 <0.1x@D1 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 60 70 <0.3x@D1 <1x@D1
RANURADO
VDI CARBURO TAIN ae ap

3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 70 1x@D1 <0.8x0D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 55 1x@D1 <0.8x@D1
a?:rir?niii::gI:I;eeariii'g(r:]o)/gi):n'\gr?;;’gzo 10-13 0 1x001 <06x0D1
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 55 1x@D1 <0.6x@D1
M Acero inoxidable sin niquel / DUPLEX 14.3-14.4 m 1x@D1 <0.6x0D1

>700 N/mm?

Fundicion gris < 250 HB 15- 16 75 90 1x@D1 <0.8x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 55 80 1x@D1 <0.8x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 225 1x@D1 <1.0x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 185 1x@D1 <0.8x@D1
Aleacion de cobre buena maguinabilidad con Pb 26 110 1x@D1 <0.8x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 95 1x@D1 <0.8x@D1
Plastico, madera 29-30 150 1x@D1 <1.0x@D1
Oro, plata - 125 1x@D1 <1.0x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 10 20 1x@D1 <0.3x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 40 50 1x@D1 <0.8x@D1

DIXI 7250-3D / DIXI 7240-3D / DIXI 7240-5D = (ap & ae) -25 %
DIXI 7240-8D / DIXI 7240-10D = (ap & ae) -50 %
DIXI 7240-12D / DIXI 7240-15D = (ap & ae) -75 %



Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @0, @D, @D, @D,
004-0.15 | 0.20-050 | 055-0.95 | 100-150 | 155-195 | 200-300 | 350-400 | 450-550

0.0003 - 0.0011 | 0.002 - 0.004 0.004 - 0.008 0.008 - 0.012 0.012-0.016 0.016 - 0.025 0.028 - 0.032 0.036 - 0.044

0.0002 - 0.0009 | 0.001 - 0.004 0.004 - 0.007 0.007 - 0.011 0.011-0.014 0.014 - 0.020 0.025 - 0.028 0.032-0.039

0.0002 - 0.0008 | 0.001 - 0.003 0.003 - 0.006 0.006 - 0.009 0.009 - 0.012 0.012 - 0.020 0.021 - 0.024 0.027 - 0.033

0.0002 - 0.0008 | 0.001 - 0.003 0.003 - 0.006 0.006 - 0.009 0.009 - 0.012 0.012-0.020 0.021-0.024 0.027 - 0.033

0.0002 - 0.0007 | 0.001 - 0.003 0.003 - 0.005 0.005 - 0.008 0.008 - 0.010 0.010-0.015 0.018 - 0.020 0.023 - 0.028

0.0004 - 0.0016 | 0.002 - 0.006 0.007 - 0.011 0.012-0.018 0.019-0.023 0.024 - 0.035 0.042 - 0.048 0.054 - 0.066
0.0003-0.0014 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.010 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.020 - 0.030 0.035 - 0.040 0.045 - 0.055
0.0005-0.0020 | 0.003 - 0.008 0.008 - 0.014 0.015-0.023 0.023 - 0.029 0.030 - 0.045 0.053 - 0.060 0.068 - 0.083
0.0004 - 0.0018 | 0.003 - 0.007 0.007 - 0.012 0.013 - 0.020 0.020 - 0.025 0.026 - 0.040 0.046 - 0.052 0.058 - 0.072
0.0005-0.0020 | 0.003 - 0.008 0.008 - 0.014 0.015-0.023 0.023 - 0.029 0.030 - 0.045 0.053 - 0.060 0.068 - 0.083
0.0004 - 0.0016 | 0.002 - 0.006 0.007 - 0.011 0.012-0.018 0.019-0.023 0.024 - 0.035 0.042 - 0.048 0.054 - 0.066
0.0005 - 0.0020 | 0.003 - 0.008 0.008 - 0.014 0.015-0.023 0.023 - 0.029 0.030 - 0.045 0.053 - 0.060 0.068 - 0.083
0.0003 - 0.0014 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.010 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.020 - 0.030 0.035 - 0.040 0.045 - 0.055

0.0001 -0.0005 | 0.001 - 0.002 0.002 - 0.004 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.008 - 0.010 0.014-0.016 0.018 - 0.022

0.0003 - 0.0014 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.010 0.010-0.015 0.016 - 0.020 0.020 - 0.030 0.035 - 0.040 0.045 - 0.055

Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
004-0.15 | 020-050 | 055-095 | 100-150 | 155-195 | 200-300 | 350-400 | 450-550

0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.003 0.003 - 0.006 0.006 - 0.009 0.009 - 0.012 0.012-0.020 0.021 - 0.024 0.027 - 0.033

0.0002 - 0.0010 | 0.001-0.003 0.003 - 0.005 0.005 - 0.008 0.008 - 0.011 0.011-0.015 0.019-0.021 0.024 - 0.029

0.0002 - 0.0010 | 0.001 - 0.002 0.002 - 0.005 0.005 - 0.007 0.007 - 0.009 0.009 - 0.015 0.016-0.018 0.020 - 0.025

0.0002 - 0.0010 | 0.001 - 0.002 0.002 - 0.005 0.005 - 0.007 0.007 - 0.009 0.009 - 0.015 0.016-0.018 0.020 - 0.025

0.0002 - 0.0010 | 0.001 - 0.002 0.002 - 0.004 0.004 - 0.006 0.006 - 0.008 0.008 - 0.010 0.014-0.015 0.017 - 0.021

0.0003 - 0.0010 | 0.002 - 0.005 0.005 - 0.008 0.009 - 0.014 0.014-0.017 0.018 - 0.025 0.032 - 0.036 0.041-0.050
0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.004 0.005 - 0.008 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.015-0.025 0.026 - 0.030 0.034 - 0.041
0.0004 - 0.0020 | 0.002 - 0.006 0.006 - 0.011 0.011-0.017 0.017 - 0.022 0.023 - 0.035 0.040 - 0.045 0.051 - 0.062
0.0003 - 0.0010 | 0.002 - 0.005 0.005 - 0.009 0.010-0.015 0.015-0.019 0.020 - 0.030 0.035 - 0.039 0.044 - 0.054
0.0004 - 0.0020 | 0.002 - 0.006 0.006 - 0.011 0.011-0.017 0.017 - 0.022 0.023 - 0.035 0.040 - 0.045 0.051 - 0.062
0.0003 - 0.0010 | 0.002 - 0.005 0.005 - 0.008 0.009 - 0.014 0.014-0.017 0.018 - 0.025 0.032 - 0.036 0.041 - 0.050
0.0004 - 0.0020 | 0.002 - 0.006 0.006 - 0.011 0.011-0.017 0.017 - 0.022 0.023 - 0.035 0.040 - 0.045 0.051 - 0.062
0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.004 0.005 - 0.008 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.015-0.025 0.026 - 0.030 0.034 - 0.041
0.0001 -0.0004 | 0.001 - 0.002 0.002 - 0.003 0.003 - 0.005 0.005 - 0.006 0.006 - 0.010 0.011-0.012 0.014-0.017

0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.004 0.005 - 0.008 0.008 - 0.011 0.012-0.015 0.015-0.025 0.026 - 0.030 0.034-0.041

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7333 - 7333-xD

CONTORNEADO
VDI CARBURO | CUTINOX ae ap

3323 Ve [mvmin] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 135 <0.50x@D1 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 105 <0.50x@D1 <1x@D1
scara noxidble o martonsics | 1071 B | <001 | <1xBDY
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 100 <0.30x@D1 <1x@D1
" Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 80 <0.25x@D1 <1x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 180 200 <0.50x@D1 <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 95 130 <0.50x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 320 <0.50x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 260 <0.50x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 160 <0.50x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 140 <0.50x@D1 <1x@D1
Plastico, madera 29-30 210 <0.50x@D1 <1x@D1
Oro, plata - 180 <0.50x@D1 <1x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 30 <0.15x@D1 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 65 70 <0.40x@D1 <1x@D1

RANURADO
VDI CARBURO | CUTINOX ae ap

3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 100 1x@D1 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 85 1x@D1 <1.0x@D1
scera moxidtle foriico martensieo | 10713 W | Dt nen
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 15 1x@D1 <0.8x@D1
" Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 45 1x@D1 <0.7x@D1
Fundicién gris < 250 HB 15-16 125 145 1x@D1 <1.0x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 65 75 1x@D1 <1.0x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 230 1x@D1 <1.0x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 190 1x@D1 <1.0x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 110 1x@D1 <04x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 100 1x@D1 <1.0x@D1
Pléstico, madera 29-30 150 1x@D1 <1.0x@D1
Oro, plata - 130 1x@D1 <1.0x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15 25 1x@D1 <1.0x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 45 55 1x@D1 <1.0x@D1

DIXI17333-3D / DIXI 7333-5D = (ap & ae) -25 %
DIXI17333-8D / DIXI 7333-10D = (ap & ae) -50 %
DIXI7333-12D / DIXI 7333-15D = (ap & ae) -75 %



Avance por diente

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.30-050 | 060-1.00 | 1.10-150 | 160-200 | 250-300 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070 - 0.080
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.065-0.070
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0024 | 0.032-0.050 | 0.060 -0.065
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060 -0.065
0.002-0.004 | 0.004-0007 | 0.008-0.011 | 0.011-0014 | 0.018-0.021 | 0.028-0.040 | 0.050-0.055
0.003-0.006 | 0.007-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.024 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.085-0.095
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.080
0.004-0.008 | 0.009-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.120
0.003-0.007 | 0.008-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.026 | 0.033-0.039 | 0.052-0.080 | 0.095-0.105
0.004-0.008 | 0.009-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.120
0.003-0.006 | 0.007-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.024 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.085-0.095
0.004-0.008 | 0.009-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.120
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070 - 0.080
0.001-0.003 | 0.003-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.010 | 0.013-0.015 | 0.020-0.030 | 0.035-0.040
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.080
Avance por diente
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.30-050 | 060-1.00 | 1.10-150 | 160-200 | 250-300 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.055-0.060
0.002-0.004 | 0.004-0007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.017-002 | 0.027-0.040 | 0.050-0.055
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.01-0012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.040 | 0.045-0.050
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.01-0012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.040 | 0.045-0.050
0.002-0.003 | 0.003-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.016 | 0.021-0.030 | 0.040-0.040
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.01-0014 | 0.014-0018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.065-0.070
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.055-0.060
0.003-0.006 | 0.007-0.011 | 0.013-0.017 | 0.018-0023 | 0.029-0.034 | 0.045-0.070 | 0.085-0.090
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.070 - 0.080
0.003-0.006 | 0.007-0.011 | 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.045-0.070 | 0.085-0.090
0.002-0.005 | 0.006-001 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.029 | 0.039-0.060 | 0.065-0.070
0.003-0.006 | 0.007-0.011 | 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.045-0.070 | 0.085-0.090
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.055-0.060
0.001-0.002 | 0.002-0.004 | 0.005-0.006 | 0.006-0.008 | 0.010-0.011 | 0.015-0.025 | 0.025-0.030
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.055-0.060

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7333 - 7333-xD

IMMERSION EN RAMPA
VDI CARBURO | CUTINOX | Angulo de me;’;‘jidad
3323 Ve [m/min] | Velm/min] | rampac (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 120 <8 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 95 <5° <1x0@D1
- .

acAecrir?ngiig:EI:I?ear[;ilt(;20>/§?:rt'\e‘3/r:2$éo e 70 <& <080D1

Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 85 < <0.8x@D1

" Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 60 <3 <0.7x@D1

Fundicion gris < 250 HB 15-16 150 175 <10° <1x@D1

Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 80 100 <5° <1x@D1

Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 2170 <8° <1x@D1

Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 220 <5° <1x@D1

Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 130 <10° <1x@D1

Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 120 <5° <1x@D1

Plastico, madera 29-30 180 <8° <1x@D1

Oro, plata - 150 < <1x@D1

Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 30 <2° <0.4x@D1

Titanio, aleaciones de titanio 36-37 55 65 <3° <1x@D1

DIXI7333-3D / DIXI 7333-5D = (ap & ae) -25 %
DIXI 7333-8D / DIXI 7333-10D = (ap & ae) -50 %
DIXI 7333-12D / DIXI 7333-15D = (ap & ae) -75 %



Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
030-050 | 060-100 | 1.10-150 | 160-200 | 250-3.00 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00
0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.009 0.010-0.012 0.015-0.018 0.024 - 0.036 0.044 - 0.048
0.002 - 0.003 0.003 - 0.006 0.006 - 0.009 0.009 - 0.011 0.014-0.016 0.022 - 0.032 0.040 - 0.044
0.002 - 0.002 0.003 - 0.005 0.006 - 0.007 0.008 - 0.010 0.012-0.014 0.019 - 0.032 0.036 - 0.040
0.002 - 0.002 0.003 - 0.005 0.006 - 0.007 0.008 - 0.010 0.012-0.014 0.019 - 0.032 0.036 - 0.040
0.002 - 0.002 0.002 - 0.004 0.005 - 0.006 0.006 - 0.009 0.011-0.013 0.017 - 0.024 0.032 - 0.032
0.002 - 0.004 0.004 - 0.007 0.008 - 0.011 0.011-0.014 0.018 - 0.022 0.029 - 0.044 0.052 - 0.056
0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.009 0.010-0.012 0.015-0.018 0.024 - 0.036 0.044 - 0.048
0.002 - 0.005 0.006 - 0.009 0.010-0.014 | 0.014-0.018 0.023 - 0.027 0.036 - 0.056 0.068 - 0.072
0002-0004 | 0.005-0008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0020-0.023 | 0031-0048 | 0.056-0.064
0.002 - 0.005 0.006 - 0.009 0.010-0.014 | 0.014-0.018 0.023 - 0.027 0.036 - 0.056 0.068 - 0.072
0.002 - 0.004 0.004 - 0.007 0.008 - 0.011 0.011-0.014 0.018 - 0.022 0.029 - 0.044 0.052 - 0.056
0.002 - 0.005 0.006 - 0.009 0.010- 0.014 0.014-0.018 0.023 - 0.027 0.036 - 0.056 0.068 - 0.072
0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.009 0.010-0.012 0.015-0.018 0.012 - 0.020 0.044 - 0.048
0.001 - 0.002 0.002 - 0.003 0.004 - 0.005 0.005 - 0.006 0.008 - 0.009 0.012 - 0.020 0.020 - 0.024
0.002 - 0.003 0.004 - 0.006 0.006 - 0.009 0.010-0.012 0.015-0.018 0.024 - 0.036 0.044 - 0.048

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7343

CONTORNEADO
VDI CARBURO C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 150 <0.40x@D1 <2x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 125 <0.30x@D1 <2x@D1
o .
acA:rZriongiizI:ZI:I:ear(r:ilt(i)20>/?1?:rt|\e‘z/r?;?t1iéo LBLE 8 SR <BL]
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 95 <0.30x@D1 <2x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX >700 N/mm? 14.3-144 65 <0.25x@D1 <2x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 170 180 <0.40x@D1 <2x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 105 130 <0.30x@D1 <2x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 110 <0.40x@D1 <2x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 95 <0.40x@D1 <2x@D1
Oro, plata - 165 <0.40x@D1 <2x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 30 40 <0.15x@D1 <2x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 60 70 <0.30x@D1 <2x@D1
RANURADO
VDI CARBURO C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 115 1x@D1 <2x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 95 1x@D1 <1.5x@D1
o 2
acAgrir?ngiisIz:zI:I?ear(;;t(;20>/ﬁ?:n'\e‘:/r?;?t1iéo LUBLE 65 <Ll st
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 70 1x@D1 <1x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX >700 N/mm? 14.3-144 50 1x@D1 <0.8x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 100 135 1x@D1 <2x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 85 95 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 85 1x@D1 <2x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 70 1x@D1 <1.5x@D1
Oro, plata - 125 1x@D1 <1x@D1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 25 30 1x@D1 <0.2x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 55 55 1x@D1 <1x@D1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.70 | 0.80-1.40 | 150-190 | 2.00-3.00 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00
0.004-0.010 | 0.012-0.022 | 0.023-0.030 | 0.031-0.047 | 0.062-0.095 | 0.120-0.130 | 0.140-0.170
0.003-0.009 | 0.011-0.020 | 0.021-0.027 | 0.029-0.043 | 0.058-0.085 | 0.110-0.120 | 0.130-0.160
0.003-0.008 | 0.010-0.018 | 0.020-0.025 | 0.026-0.039 | 0.052-0.080 | 0.100-0.110 | 0.120-0.140
0.003-0.008 | 0.010-0.018 | 0.020-0.025 | 0.026-0.039 | 0.052-0.080 | 0.100-0.110 | 0.120-0.140
0.003-0.008 | 0.0009-0.016 | 0.018-0.022 | 0.023-0.035 | 0.046-0.070 | 0.090-0.100 | 0.110-0.130
0.004-0.012 | 0.015-0.025 | 0.027-0.035 | 0.036-0.055 | 0.072-0.110 | 0.130-0.150 | 0.170 - 0.200
0.004-0.010 | 0.012-0.022 | 0.023-0.030 | 0.031-0.047 | 0.062-0.095 | 0.120-0.130 | 0.140-0.170
0.005-0.014 | 0.018-0.031 | 0.033-0.042 | 0.044-0.066 | 0.088-0.135 | 0.160-0.190 | 0.200 - 0.240
0.004-0.012 | 0.015-0.025 | 0.027-0.035 | 0.036-0.055 | 0.072-0.110 | 0.130-0.150 | 0.170 - 0.200
0.004-0.010 | 0.012-0.022 | 0.023-0.030 | 0.031-0.047 | 0.062-0.095 | 0.120-0.130 | 0.140-0.170
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.017 | 0.018-0.027 | 0.036-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080 - 0.100
0.004-0.010 | 0.012-0.022 | 0.023-0.030 | 0.031-0.047 | 0.062-0.095 | 0.120-0.130 | 0.140-0.170
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.70 | 0.80-1.40 | 150-1.90 | 200-3.00 | 4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00-16.00
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.018 | 0.019-0.028 | 0.038-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080-0.100
0.002-0.006 | 0.007-0.012 | 0.013-0.016 | 0.017-0.026 | 0.034-0.050 | 0.070-0.070 | 0.080-0.100
0.002-0.005 | 0.006-0.011 | 0.012-0.015 | 0.016-0.023 | 0.032-0.050 | 0.060-0.070 | 0.070-0.080
0.002-0.005 | 0.006-0011 | 0.012-0.015 | 0.016-0.023 | 0.032-0.050 | 0.060-0.070 | 0.070-0.080
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.013 | 0.014-0.021 | 0.028-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080
0.002-0.007 | 0.009-0.015 | 0.016-0.021 | 0.022-0.033 | 0.044-0.065 | 0.080-0.090 | 0.100-0.120
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.018 | 0.019-0.028 | 0.038-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080-0.100
0.003-0.009 | 0.011-0.019 | 0.020-0.025 | 0.027-0.040 | 0.052-0.080 | 0.100-0.110 | 0.120-0.140
0.002 - 0.007 | 0.009-0.015 | 0.016 - 0.021 0.022 - 0.033 | 0.044-0.065 | 0.080-0.090 | 0.100-0.120
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.018 | 0.019-0.028 | 0.038-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080-0.100
0.001-0.004 | 0.004-0.008 | 0.008-0.010 | 0.011-0.016 | 0.022-0.035 | 0.040-0.050 | 0.050- 0.060
0.002-0.006 | 0.007-0.013 | 0.014-0.018 | 0.019-0.028 | 0.038-0.055 | 0.070-0.080 | 0.080-0.100

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7343

MECANIZADO TROCOIDAL
VDI CARBURO | C-TOP ae ap

3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 450 <0.05x@D1 | <2x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 375 <0.04x@D1 | <2x@D1

o 2

a?ecrir?ngiislatzlzlgear(r:ilg 207?1?2 rt'\tle/r:Ts]g]iéo =l E LB D]
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 190 <0.04x@D1 | <2x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX >700 N/mm? | 14.3-14.4 130 <0.04x@D1 | <2x@D1
Fundicién gris < 250 HB 15-16 510 495 <0.06x@D1 | <2x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 315 360 <0.04x@D1 | <2x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 305 <0.06x@D1 | <2x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 260 <0.04x@D1 | <2x@D1
Oro, plata 455 <0.04x@D1 | <2x@D1
Superaleaciones niguel cobalto 31-35 60 70 <0.02x@D1 | <2x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 120 125 <0.04x@D1 | <2x@D1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
030-070 | 080-140 | 150-190 & 200-300 | 400-600 | 800-10.00 | 12.00-16.00
0.005-0.013 | 0.016-0.029 | 0.030-0.039 | 0.040-0.061 0.081-0.124 | 0.156-0.169 | 0.182-0.221
0.004-0.012 | 0.015-0.026 | 0.028-0.035 | 0.037-0.056 | 0.075-0.111 0.143-0.156 | 0.169 - 0.208
0.004 - 0.011 0.014-0.024 | 0.025-0.032 | 0.034 - 0.051 0.068 - 0.104 | 0.130-0.143 | 0.156 - 0.182
0.004 - 0.011 0.014-0.024 | 0.025-0.032 | 0.034-0.051 0.068-0.104 | 0.130-0.143 | 0.156 - 0.182
0.004-0.010 | 0.012-0.021 0.023-0.029 | 0.030-0.046 | 0.060 - 0.091 0.117-0.130 | 0.143-0.169
0.005-0.015 | 0.019-0.033 | 0.035-0.045 | 0.047-0.071 0.094-0.143 | 0.169-0.195 | 0.221-0.260
0.005-0.013 | 0.016-0.028 | 0.030-0.039 | 0.041-0.061 0.081-0.124 | 0.156-0.169 | 0.182-0.221
0.007-0.019 | 0.023-0.040 | 0.043-0.055 | 0.057-0.086 | 0.114-0.176 | 0.208-0.247 | 0.260 - 0.312
0.005-0.015 | 0.019-0.033 | 0.035-0.045 | 0.047-0.071 0.094-0.143 | 0.169-0.195 | 0.221-0.260
0.005-0.013 | 0.016-0.028 | 0.030-0.039 | 0.041-0.061 0.081-0.124 | 0.156-0.169 | 0.182-0.221
0.003 - 0.008 | 0.009-0.017 | 0.018-0.022 | 0.024-0.035 | 0.047-0.072 | 0.091-0.104 | 0.104-0.130
0.005-0.013 | 0.016-0.028 | 0.030-0.039 | 0.041-0.061 0.081-0.124 | 0.156-0.169 | 0.182-0.221

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7343-5D

CONTORNEADO / DEBASTE
4} D1 1] D1 4} D1
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-12.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Velmyminl | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 120 - 280
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 25-50 50-125 90 - 230
., 2
BB OLD VA CRIn > ELUT, 10-13 25-35 50 - 85 90- 130
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143104 20- 45 50- 115 75-180
>700 N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 15- 35 30-50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 110- 250
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 40 30-50 50 - 105 50 - 150 80-165 | 150 - 300
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 130- 280
Oro, plata 20 - 45 30-50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160 - 320
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-30 40 - 80 60- 120
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 15- 30 30-45 35-80 50 - 110 55-120 | 120-170
CONTORNEADO /ACABADO
[4] D1 4] D] g D1
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-12.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[nmymin] | Ve [mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 30 - 50 50 - 150 110 - 290
-, .
O COE SV CLY Wiy 10-13 30- 40 50- 105 110- 160
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-14.4 2550 50- 150 90- 230
>700 N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 20-45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 140-310
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 25-50 30 - 50 50 - 150 50-150 | 100-210 | 190 - 380
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 20 - 45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 160 - 350
Oro, plata 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 20 - 40 30 - 50 45 - 150 50-110 70-150 | 150-210




Avance por diente

@D, @, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-12.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.30x@ <0.40x0 <0.90x0 <0.90x@ <0.90x0 <0.30x@
0000T-0002 |y g, | O002-0004 | gy, gy | 00006-0002 1 50, g | 0002-0006 | 5ppkg | 0040010 | Hooxg | 907090 | o noxp
<0.25x0 <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
00001-0003 | g, gy | Q00B-0005 | o5, gy | QOO0S-0002 | o5 g | 0002-0006 | o5, q | 0004-0088 | ypg.q | 000B-0018 | )0k
<0.25x0@ <0.40x0 <0.90x@ <0.90x@ <0.90x0 <0.25x0@
0000T-0008 |y 5,y | O000B-00006 | gy gy | 0006-0002 | 5 pp, g | 0001-0005 | 5ppkg | 0004008 | yooxg | O006-0018 | 5 00p
<0.25x@ <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
00001-00003 | 55, g | Q00GB-0005 | 55, gy | QOOOS-0002 | o5 g | O00T-0005 | y5g,q | 00A-0088 | opg.q | 000B-0018 | 5ok
<0.20x0@ <0.40x0 <0.90x@ <0.90x 0@ <0.90x@ <0.20x0@
000T-0002 | 5, | O0002-00008 | oy g | 0000402 | o pp.g | 000T-0005 | ;ppkg | 0003008 | onoxg | O006-006 | 5 h0g
<0.30x@ <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
00002-00083 | 5 g, | 00000007 | o, gy | O000-0002 1 o5 g | 0002-0007 | o5, q | 0005-0010 1 opgq | 00B-002 1 5400
<0.30x0@ <0.40x0 <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.30x0
00002-00005 | o, | O00H-0009 | 5 g g | O000B-008 | 5ppg | 0003-0009 | yooxg | Q006-00M | onog | 0OT-000 | 5 noup
<0.30x@ <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
00002-00004 | 5 g, | Q00040007 | o, g | QO007-0002 1 o5y g | 0002-008 | o5 q | 0005-0012 1 opg g | 00B-0024 1 50
<0.30x0 <0.40x@ <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.30x0
00002-00008 |y, | O000B-0007 | 5 g g | OO00-00R2 | 50 q | 00020007 | ygoxg | Q00-0010 | opocg | 0008-002 | 500
<0.15x@ <0.40x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.15x@
00001-00002 | 2o o 0® o | Q000T-00008 | o't | 00008-0001 | oo | 00010003 | oot o | 0002-0004 | o o 0004-0010 | oo o
<0.30x0 <0.40x@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x0
00002-0000% | g, | Q0000007 | g, | O0007-00R2 | 5o g | 0002-0008 | 5hpeg | O005-0010 | opoeg | 00B8-002 1 5p0sp
@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 160-3.00 3.00-5.00 *5.00-12.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

<0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@
00004-00007 | 2,0 o | 00007-0002 | Zoe” | 0002-0006 | oo | 0005-0013 | on ot o 0011-0022 | oot o 0016-0046 | oo
<0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
00003-00006 | 2, " | 00008-0008 | - | 0002-0006 | oo | 0005-0012 | oot o 0010-0019 | ot | 00M-002 | e o
<0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
00003-00006 |, o | 00007-0002 | Zoec o | 00020005 | oo 0004-0011 | oot o 0008-0018 | oot | 00M-000 | oo
<0.15x0 <0.15x0 <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
00003-00006 | 2, oo | 00007-0002 | e o | 0002-0005 | oo o | 0004-0011 | oot o 0008-0018 | oo | 00M-000 | oo o
<0.10x0 <0.10x0 <0.10x0@ <0.10x0 <0.10x@ <0.10x0
00003-00006 | _5 5, g | O0007-0002 | opp, g | 0002-005 | 500 | 0040010 | opoug | 000007 | opoxg | 99B3-00% | op0xp
<0.20x0@ <0.20x 0@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x@
00004-00008 | Z, 00" o | 00008-0003 | oot | 0002-0007 | Joe” | 0006-001 | oo | 0012-004 | To' oo | 0018-0080 | T o
<0.20x0 <0.20x 0@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x@
00006-00012 |, g | 000M-0005 | 5 g g | 0008-0000 | 5ppug | O009-002 | ypoeg | QOB-007 | onog | 00Z-00B | 5 00up
<0.20x0@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0@
00005-00010 | 55, g | 00012-0004 | 5 g | 0008-0009 | 5 pgg | OU07-008 | ohgeg | 001-0080 | oppyg | 002-0080 1 s 00.p
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0 <0.20x@ <0.20x0@
00005-00009 |, | 000T-0004 1 5 poug | 0002-008 | opoxg | 0070017 | ooxg | WOH00B | oocg | 00000 | 5 00.p
<0.08x0 <0.08x@ <0.08x@ <0.08x@ <0.08x@ <0.08x 0@
00002-00004 | 5, | Q00040001 | 5 g, | O00T-0008 | 5 ppg | 00080006 | opgg | 000-00T 1 oppyg | O0B-0024 1 5 00up
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x0 <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0
0004-00009 | 5, | 0001-0004 | gy | O002-0007 | opgup | 00060016 | opoeg | O01-008 | oppeg | 0O19-00% | 5p0.p

*D1>5.00mm --> Aumente los parametros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI1 7343-5D

RANURADO
7} D1 g D1 4] D1
0.30-1.50 1.60-4.50 4.60-12.00
VDI CARBURO C-TOP | CARBURO C-TOP | CARBURO C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 50 50 - 125 75-195
. .
Acerp de.alta aleacllqn>800 N/m[n., 10-13 20-30 50 - 70 75-110
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 20-50 50- 125 85-195
Acero inoxidable sin niquel/ DUPLEX 143144 15- 40 40-100 65 - 155
>700 N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50 - 120 95-215
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 35 30-50 45-90 50 - 150 70-140 | 130- 255
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 35-80 50 - 150 50-120 | 110- 240
Oro, plata - 15- 30 30- 50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-25 30-65 50 - 100
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10- 25 25-35 30- 65 50 - 95 45-100 | 100- 145
INMERSION EN RAMPA
4] D1 1} D1 1} D1
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-12.00
VDI CARBURO C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Velmymin] | Velmyminl | Velmymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 125 100 - 190
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 40 50 - 100 75-155
., 5
Acerp de_alta aleacllqn > 800 N/mr’n_ 5 10-13 20- %5 50 - 60 75- 90
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143144 15-30 40- 80 65 - 120
>700 N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 15-30 25-45 35-80 50-110 50 - 120 95-170
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 35 30- 50 45 - 90 50-135 | 70-140 | 130- 205
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 35-80 50 - 125 50-120 | 110-190
Oro, plata - 15- 30 30- 50 40 - 95 50-145 | 65-145 | 135-220
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10 - 25 25-35 30- 65 50 - 75 45-100 | 100- 115




Avance por diente

ap, ap, ap, ap, ap, gD,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60- 3.00 300-5.00 *500-12.00

fz (ni?n) fz (ni?n) fz (ni?n) fz (ni?n) fz (ni?n) fz (ni?n)
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00008 | <1.00x@ | 00007-0002 = <2.00x@ | 0002-0006 | <2.00x@ | 0005-0010 | <2.00x@ | 0009-0020 | <1.00x@
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00008 | <1.00x@ | 00006-0002 | <2.00x@ | 0002-0006 | <2.00x@ | 0005-0010 | <2.00x@ | 0008-0018 | <1.00x@
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00006 | <1.00x@ | 0.0006-0002 = <2.00x@ | 0001-0005 | <2.00x@ | 0004-0008 | <2.00x@ | 0007-0018 | <1.00x@
00002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00006 | <1.00x@ | 00006-0002  <2.00x@ | 0001-0005 | <2.00x@ | 0004-0008 | <2.00x@ | 0007-0018 | <1.00x@
0.0002- 00004 | <0.25x@ | 00004-00006 | <0.50x@ | 00005-0002 | <1.00x@ | 0001-0005 | <1.00x@ | 0004-0008 | <1.00x@ | 0007-0016 | <0.25x@
0.0002- 00004 | <0.50x@ | 00007-00008 | <1.00x@ | 0.0007-0003 | <2.00x@ | 0002-0007 <200x@ | 0006-0012 | <2.00x@ | 0010-002 | <1.00x@
00003-00006 | <0.50x@ | 00007-00012 | <1.00x@ | 0001-0003 | <2.00x@ | 0003-0009 | <2.00x@ | 0008-0016 | <2.00x@ | 0013-0030 | <1.00x@
0.0003-00006 | <0.50x@ | 00007-00010 | <1.00x@ | 00008-0003 | <2.00x@ | 0002-0008 | <2.00x@ | 0006-0012 | <2.00x@ | 0011-0024 | <1.00x@
00002-00004 | <0.50x@ | 00007-00008 | <1.00x@ | 00007-0003 | <2.00x@ | 0003-0009 | <2.00x@ | 0006-0012 | <2.00x@ | 0010-002 | <1.00x@
00001-00002 | <0.50x@ | 00002-00004 | <0.25x@ | 00003-0001 | <0.50x@ | 0001-0003 | <1.00x@ | 0003-0006 | <1.00x@ | 0004-0010 | <0.25x@
0.0003-00006 | <0.25x@ | 00007-00010 | <1.00x@ | 00008-0003 | <2.00x@ | 0002-0008 | <2.00x@ | 0006-0012 | <2.00x@ | 0011-0024 | <1.00x@

Avance por diente
ap, @D, @D, an, an, an,
0.30-050 050-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 300-5.00 *500-12.00

fz al®) fz al®) fz al®) fz al®) fz al®) fz al®)
0.0002 - 0.0004 <15° 0.0004- 00008 <10° 0.0007 - 0.002 <10° 0002 - 0005 <10° 0004 - 0008 <10° 0.007 - 0.020 <15°
00002 - 0.0004 <15° 00003- 0.0008 <10° 0.0006 - 0002 <10° 0.002-0005 <10° 0.004-0008 <10° 0.006 - 0.018 <15°
0.0002 - 0.0004 <15° 0.0003- 00007 <10° 0.0006 - 0.002 <10° 0002 - 0.004 <10° 0.004-0.008 <10° 0.006-0.018 <15°
00002 - 0.0004 <15° 0.0003- 0.0007 <10° 0.0006 - 0002 <10° 0.002-0004 <10° 0.004-0008 <10° 0.006 - 0.018 <15°
00002 - 0.0004 <35° 0.0003- 0.0007 <5b° 0.0006 - 0.002 <b° 0.001-0004 <5° 0.003-0.006 <5° 0.006-0.016 <3.5°
00002 - 0.0004 <10° 0.0004- 00009 <12.5° 00008 -0.002 <12.5° 0.002-0.006 <12.5° 0005-0010 <12.5° 0.008 - 0.022 <10°
0.0003 - 0.0006 <10° 00005-00013 <12.5° 00011-0003 <12.5° 0.003-0.008 <12.5° 0.006-0012 <12.5° 0.011-0.030 <10°
0.0003 - 0.0006 <10° 00004-00010 <12.5° 0.0008-0.003 <125° 0.002-0.006 <125° 0005-0010 <125° 0.008 - 0.024 <10°
0.0002 - 0.0004 <10° 0.0004-00009 <12.5° 0.0008- 0002 <12.5° 0.002- 0006 <12.5° 0005-0010 <12.5° 0.008 - 0.022 <10°
0.0001 - 0.0002 <2° 0.0002-0.0004 <25° 0.0004 - 0.001 <25° 0001-0003 <25° 0.002-0004 <2.5° 0.004-0.010 <2°
0.0003 - 0.0006 <35° 00004-00010 <5° 0.0008-0.003 <5° 0.002- 0,006 <5° 0005-0010 <5° 0.008 - 0.024 <3.5°

*D1>5.00mm --> Aumente los parametros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI 7222 - 7223 - 7224

CONTORNEADO
VDI CARBURO TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 95 <0.015x@D1 <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 85 <0.015x@D1 <1xL1
a cA: ri)r?ngii:: Elzlfeariiitfi) 2 o>/ ?noa(l) rt'\qle/:s];?iz(;o ULSE) 65 SEMBLD | - S
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 65 <0005x@D1 | <1xL1
M Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143144 55 <0005%0D1 <xl1
>700 N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 125 125 <0.040x@D1 <1xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 90 90 <0025x@D1 | <1xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 165 255 <0.020x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 125 200 <0.025x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 125 200 <0.025x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 100 160 <0015x@D1 | <1xL1
Plastico, madera 29-30 110 175 <0025x@D1 | <1xL1
Grafito 110 200 <0020x@D1 | <1xL1
Oro, plata 90 140 <0.020x@D1 <1xL1
E Titanio, aleaciones de titanio 36-37 50 70 <0015x@D1 | <1xL1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-600 | 7.00-800 | 10.00-1200 | 14.00-20.00

0.015-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.040 | 0.040-0.048 | 0.042-0.060

0.014-0.018 | 0.023-0.028 | 0.030-0.036 | 0.036-0.043 | 0.038 - 0.054

0.012-0.016 | 0.020-0.024 | 0.030-0.032 | 0.032-0.038 | 0.034-0.048

0.012-0.016 | 0.020-0.024 | 0.030-0.032 | 0.032-0.038 | 0.034-0.048

0.011-0.014 | 0.018-0.022 | 0.025-0.028 | 0.028-0.034 | 0.029 - 0.042

0.018-0.024 | 0.030-0.036 | 0.040-0.048 | 0.048-0.058 | 0.050-0.072

0.015-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.040 | 0.040-0.048 | 0.042-0.060

0.023-0.030 | 0.038-0.046 | 0.055-0.060 | 0.060-0.072 | 0.063-0.090

0.020-0.026 | 0.033-0.040 | 0.045-0.052 | 0.052-0.062 | 0.055-0.078

0.023-0.030 | 0.038-0.046 | 0.055-0.060 | 0.060-0.072 | 0.063-0.090

0.018-0.024 | 0.030-0.036 | 0.040-0.048 | 0.048-0.058 | 0.050-0.072

0.023-0.030 | 0.038-0.046 | 0.055-0.060 | 0.060-0.072 | 0.063-0.090

0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080 | 0.080-0.096 | 0.084-0.120

0.015-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.040 | 0.040-0.048 | 0.042-0.060

0.015-0.020 | 0.025-0.030 | 0.035-0.040 | 0.040-0.048 | 0.042-0.060

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7543

CONTORNEADO
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 150 <0.40 x@D1 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 125 <0.30 x@D1 <1x@D1
., 3
SO O EAEIEEL S D il 10-13 100 <0.25x0D1 <1x0D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 95 <0.25 x@D1 <1x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-14.4 65 <02 x@D1 <1x0D1
>700 N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 180 <0.40 x@D1 <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 130 <0.35 x@D1 <1x@D1
H Titanio, aleaciones de titanio 36-37 70 <0.40 x@D1 <1x@D1
RANURADO
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 115 1x@D1 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 95 1x@D1 <1x@D1
., 7
RO EOEE AR > CLY My 10-13 75 1x0D1 <08x@D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 70 1x@D1 <1x@D1
Acero inoxidable sin n|qzue|/DUPLEX 143-14.4 50 1x@D1 <0.8x@D]
>700 N/mm
Fundicion gris < 250 HB 15- 16 135 1x@D1 <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 95 1x@D1 <1x@D1
H Titanio, aleaciones de titanio 36-37 55 1x@D1 <1x@D1
MECANIZADO TROCOIDAL
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [mymin] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 380 <0.06x@D1 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 290 <0.05x@D1 <1x@D1
., .
A GBI ElEIEtn > CU i 10-13 230 <003x0D1 <1x@D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 190 <0.03x@D1 <1x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-14.4 10 <0.02x0D1 <1x@D1
>700 N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 450 <0.08x@D1 <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 330 <0.07x@D1 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 110 <0.08x@D1 <1x@D1




Avance por diente

gD, gD, gD, gD, gD,
1.00 - 1.50 2.00 - 2.50 3.00 - 4.00 5.00-6.00 | 8.00-12.00
0.010-0.014 | 0.019-0.024 | 0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.062-0.094
0.009-0.013 | 0.018-0.022 | 0.026-0.035 | 0.044-0.053 | 0.057-0.086
0.008-0.012 | 0.016-0.020 | 0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.052-0.078
0.008-0.012 | 0.016-0.020 | 0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.052-0.078
0.007-0.011 | 0.014-0.018 | 0.022-0.029 | 0.036-0.043 | 0.047-0.070
0.011-0.017 | 0.022-0.028 | 0.034-0.045 | 0.056-0.067 | 0.073-0.109
0.010-0.014 | 0.019-0.024 | 0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.062-0.094
0.010-0.014 | 0.019-0.024 | 0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.062-0.094

Avance por diente

gD, gD, gD, gD, gD,
1.00-150 | 2.00-250 | 3.00-4.00 | 500-6.00 | 8.00-12.00
0.006-0.008 | 0.011-0.014 | 0.017-0.023 | 0.029-0.035 | 0.038-0.055
0.005-0.008 | 0.011-0.013 | 0.016-0.021 | 0.026-0.032 | 0.034-0.050
0.005-0.007 | 0.010-0.012 | 0.014-0.019 | 0.024-0.029 | 0.032-0.045
0.005-0.007 | 0.010-0.012 | 0.014-0.019 | 0.024-0.029 | 0.032-0.045
0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.013-0.017 | 0.022-0.026 | 0.028-0.040
0.007-0.010 | 0.013-0.017 | 0.020-0.027 | 0.034-0.040 | 0.044-0.065
0.006-0.008 | 0.011-0.014 | 0.017-0.023 | 0.029-0.035 | 0.038-0.055
0.006-0.008 | 0.011-0.014 | 0.017-0.023 | 0.029-0.035 | 0.038-0.055

Avance por diente

gD, @D, gD, gD, gD,
1.00 - 1.50 2.00 - 2.50 3.00 - 4.00 5.00-6.00 | 8.00-12.00
0.013-0.019 | 0.026-0.032 | 0.039-0.052 | 0.065-0.078 | 0.084-0.126
0.012-0.018 | 0.024-0.030 | 0.036-0.048 | 0.059-0.071 0.077 - 0.116
0.011-0.016 | 0.022-0.027 | 0.032-0.043 | 0.054-0.065 | 0.070-0.105
0.011-0.016 | 0.022-0.027 | 0.032-0.043 | 0.054-0.065 | 0.070-0.105
0.010-0.015 | 0.019-0.024 | 0.029-0.039 | 0.049-0.058 | 0.063-0.095
0.015-0.023 | 0.030-0.038 | 0.045-0.060 | 0.076-0.091 | 0.098-0.147
0.013-0.019 | 0.026-0.032 | 0.039-0.052 | 0.065-0.078 | 0.084-0.126
0.013-0.019 | 0.026-0.032 | 0.039-0.052 | 0.065-0.078 | 0.084-0.126

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7323

CONTORNEADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Espuma 30 400 <0.8x@D1 <1xL1
RANURADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Espuma 30 335 <1x@D1 <0.80xL1




Avance por diente

@D, @D, @D,
300-400 | 6.00-800 | 10.00-12.00

0.070 - 0.100 0.140-0.190 0.240 - 0.250

Avance por diente

@D, @D, @D,
300-400 | 6.00-800 | 10.00-12.00

0.060 - 0.090 0.130-0.170 0.220 - 0.230

Valores basados en el uso en seco. Los parametros de corte estdn muy influenciados por los parametros externos,
como la estabilidad de la herramienta y la pieza, ...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de uso.



DIXI 7583 - 7273

CONTORNEADO
VDI CARBURO TAIN DLC ae ap
3323 Ve[mymin] | Ve [m/min] | Ve[m/min] | (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 135 <0.3x@D1 <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 105 <0.3x@D1 <1xL1
o 7
acA:rZr?ngii3ggIzlfear‘;ilt?rr:lo>/?n0£rt'\elz/r:2$éo 10-13 80 <02x0D1 <Ixu
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 100 <0.2x@D1 <1xL1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX>700N/mm? | 14.3-14.4 80 <0.2x@D1 <1xL1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 180 200 <04x@D1 <1xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular>250HB | 17-20 95 130 <0.4x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 320 170 <04x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 265 400 <0.4x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 155 <04x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 135 190 <0.4x@D1 <1xL1
Plastico, madera 29-30 215 330 <0.4x@D1 <1xL1
Oro, plata - 180 230 <0.4x@D1 <1xL1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 65 70 <0.3x@D1 <1xL1
RANURADO
VDI CARBURO TAIN DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Velm/min] | Ve[m/min] | (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 100 1x@D1 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 85 1x@D1 <1x@D1
a(?:r?)r?niiis:;[gl:l?earfiig 20>/§10: rt'\tla/r:zg]iz(;o ALK % 1001 <080D1
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 15 1x@D1 <0.8x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX>700N/mm? | 14.3-14.4 45 1x@D1 <0.7x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 125 145 1x@D1 <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular>250HB | 17-20 65 75 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 225 280 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 185 230 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 110 140 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 95 120 1x@D1 <1x@D1
Plastico, madera 29-30 150 190 1x@D1 <1x@D1
Oro, plata - 125 160 1x@D1 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 45 55 1x@D1 <1x@D1




Avance por diente

gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.30-050 | 060-1.00 | 1.10-150 | 1.60-2.00 | 250-3.00 | 4.00-6.00 | 8.00-12.00 | 16.00-20.00
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.065-0.085 | 0.100-0.125
0.002-0.004 | 0.005-0.009 | 0.009-0.013 | 0.014-0.017 | 0.021-0.026 | 0.034-0.050 | 0.060-0.080 | 0.095-0.120
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.075 | 0.090-0.110
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.075 | 0.090-0.110
0.002-0.004 | 0.004-0007 | 0.008-0.011 | 0.011-0014 | 0.018-0.021 | 0.028-0.040 | 0.050-0.065 | 0.080 -0.100
0.003-0.006 | 0.007-0.012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.024 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.085-0.115 | 0.135-0.170
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.095 | 0.110-0.140
0.004-0.008 | 0.009-0.015 | 0.017-0.023 | 0.024-0030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.145 | 0.170-0.210
0.003-0.007 | 0.008-0.013 | 0.014-0.020 | 0.021-0.026 | 0.033-0.039 | 0.052-0.080 | 0.095-0.125 | 0.145-0.180
0.004-0.008 | 0.009-0015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.145 | 0.170-0.210
0.003-0.006 | 0.007-0012 | 0.013-0.018 | 0.019-0.024 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.085-0.115 | 0.135-0.170
0.004-0.008 | 0.009-0015 | 0.017-0.023 | 0.024-0.030 | 0.038-0.045 | 0.060-0.090 | 0.110-0.145 | 0.170-0.210
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.095 | 0.110-0.140
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0.020 | 0.025-0.030 | 0.040-0.060 | 0.070-0.095 | 0.110-0.140
Avance por diente
gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD, gD,
0.30 - 0.50 0.60 - 1.00 1.10- 1.50 1.60 - 2.00 2.50 - 3.00 400-6.00 | 8.00-12.00 | 16.00 - 20.00
0.002-0.004 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.017-0.020 | 0.028-0.040 | 0.050-0.060 | 0.080 -0.090
0.002-0.003 | 0.004-0007 | 0.007-0.010 | 0.011-0.013 | 0.016-0.020 | 0.026-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.090
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.080
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070 - 0.080
0.002-0.003 | 0.003-0.005 | 0.006-0.008 | 0.008-0.011 | 0.014-0.016 | 0.022-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.003-0.006 | 0.007-0.011 | 0.013-0.017 | 0.018-0023 | 0.029-0.034 | 0.046-0.070 | 0.080-0.110 | 0.130-0.160
0.002-0.005 | 0.006-0.010 | 0.011-0.015 | 0.016-0020 | 0.025-0.029 | 0.040-0.060 | 0.070-0.090 | 0.110-0.140
0.003-0.006 | 0.007-0011 | 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.046-0.070 | 0.080-0.110 | 0.130-0.160
0.002-0.005 | 0.005-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.003-0.006 | 0.007-0.011 0.013-0.017 | 0.018-0.023 | 0.029-0.034 | 0.046-0.070 | 0.080-0.110 | 0.130-0.160
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.008-0.011 | 0.012-0.015 | 0.019-0.023 | 0.030-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.110

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7583 - 7273

INMERSION EN RAMPA
VDI CARBURO TAIN DLC Angulo de ap

3323 Ve [m/min] | Ve[m/min] | Ve[m/min] | rampa o (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 100 <6° <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 85 <& <1x@D1

- 2
a?;rir?ngiisgzlzI?ear(;;g::]o)/?r?:rt'\:z/r:g;;éo =i 5 <¥ <08x0D1
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 75 <¥ <0.8x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX>700N/mm? | 14.3-14.4 45 < <0.7x@D1
Fundicién gris < 250 HB 15-16 125 145 <7 <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 65 75 <& <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 225 280 <6° <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 185 230 <l <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 110 140 <7° <1x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 95 120 <k <1x@D1
Plastico, madera 29-30 150 190 <6° <1x@D1
Oro, plata - 125 160 <3 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 45 55 <2 <1x@D1
DIXI 7560
CONTORNEADO

VDI CARBURO TAIN DLC ae ap
3323 Ve [my/min] | Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 125 <0.06x@D1 | <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 100 <0.05x@D1 | <1xL1
scoranoidable ortice maransiico | 10 ® <DOLEDI | <1
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 110 <004x@D1 | <1xL1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX>700N/mm? | 14.3-14.4 90 <0.03x@D1 | <1xL1
Fundicién gris < 250 HB 15-16 125 125 <0.12x@D1 | <1xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 90 90 <0.06x@D1 | <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 180 225 <0.09x@D1 | <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 150 190 <007x@D1 | <1xL1
Oro, plata - 135 170 <0.07x@D1 | <1xL1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 45 30 <0.02x@D1 | <1xL1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 50 70 <0.06x@D1 | <1xL1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30- 0.50 0.60 - 1.00 1.10 - 1.50 1.60 - 2.00 2.50 - 3.00 400-6.00 | 8.00-12.00 | 16.00 - 20.00
0.002-0.003 | 0.003-0.006 | 0.006-0.009 | 0.009-0.011 0.014-0.016 | 0.022-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.002-0.002 | 0.003-0.006 | 0.006-0.008 | 0.009-0.010 | 0.013-0.016 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.070
0.002-0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.007 | 0.008-0.010 | 0.012-0.014 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.065
0.002-0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.007 | 0.008-0.010 | 0.012-0.014 | 0.020-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.065
0.002 - 0.002 | 0.002-0.004 | 0.005-0.006 | 0.006-0.009 | 0.011-0.013 | 0.018-0.025 | 0.030-0.040 | 0.050 - 0.065
0.002-0.004 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.018-0.022 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080 - 0.105
0.002-0.003 | 0.004-0006 | 0.006-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.035 | 0.040-0.060 | 0.060 - 0.090
0.002-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.023 | 0.032-0.050 | 0.060-0.070 | 0.090-0.110
0.002-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0.018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.002-0.004 | 0.004-0.007 | 0.008-0.011 | 0.011-0.014 | 0.018-0.022 | 0.028-0.045 | 0.050-0.070 | 0.080-0.105
0.002-0.005 | 0.006-0.009 | 0.010-0.014 | 0.014-0018 | 0.023-0.027 | 0.036-0.055 | 0.060-0.090 | 0.100-0.130
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.035 | 0.040-0.060 | 0.060 - 0.090
0.002-0.003 | 0.004-0.006 | 0.006-0.009 | 0.010-0.012 | 0.015-0.018 | 0.024-0.035 | 0.040-0.060 | 0.060 - 0.090
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.35-0.50 0.55-1.00 1.10 - 1.50 1.60 - 2.00 2.50 - 3.00 400-6.00 | 8.00-12.00 | 12.00 - 20.00
0.0028 - 0.0040 | 0.004-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.120
0.0025 - 0.0036 | 0.004 - 0.007 0.008 - 0.011 0.012-0.014 0.018 - 0.022 0.028 - 0.045 0.060 - 0.070 0.080 - 0.110
0.0022-0.0032 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.010-0.013 | 0.016-0.019 | 0.026-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100
0.0022-0.0032 | 0.004-0.006 | 0.007-0.010 | 0.010-0.013 | 0.016-0.019 | 0.026-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100
0.0020-0.0028 | 0.003-0.006 | 0.006-0.008 | 0.009-0011 | 0.014-0017 | 0.022-0.035 | 0.040-0.060 | 0.060-0.080
0.0034-0.0048 | 0.005-0.010 | 0.011-0.014 | 0.015-0.019 | 0.024-0.029 | 0.038-0.060 | 0.80-0.100 | 0.100-0.140
0.0028-0.0040 | 0.004-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.120
0.0042-0.0060 | 0.007-0.012 | 0.013-0.018 | 0.006-0.008 | 0.030-0.036 | 0.048-0.070 | 0.100-0.120 | 0.130-0.180
0.0034-0.0048 | 0.005-0.010 | 0.011-0.014 | 0.013-0.016 | 0.024-0029 | 0.038-0.060 | 0.080-0.100 | 0.100-0.140
0.0028 - 0.0040 | 0.004 - 0.008 0.009 - 0.012 0.019 - 0.024 0.020 - 0.024 0.032 - 0.050 0.060 - 0.080 0.080 - 0.120
0.0014-0.0020 | 0.002-0.004 | 0.004-0.006 | 0.015-0.019 | 0.010-0.012 | 0.016-0.025 | 0.030-0.040 | 0.040-0.060
0.0028- 0.0040 | 0.004-0.008 | 0.009-0.012 | 0.013-0.016 | 0.020-0.024 | 0.032-0.050 | 0.060-0.080 | 0.080-0.120




DIXI 7520

CONTORNEADO
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
., .
AUCOCEITEL A P il 10-13 250 <0.070x0D1 <IxL
acero inoxidable ferritico /martensitico
Titanio, aleaciones de titanio 31-35 150 <0.040x@D1 <1xL1
Acero templado (50 a 55 HRC) 38 200 <0.040x@D1 <1xL1
Acero templado (50 a 65 HRC) 39 100 <0.025x@D1 <1xL1
RANURADO
VDI XIDUR ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
., 9
Acero de alta aleacion > 800 N/mm, |y 43 a0 1x@D1 <005x0D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Titanio, aleaciones de titanio 31-35 40 1x@D1 <0.03x@D1
Acero templado (50 a 55 HRC) 38 40 1x@D1 <0.02x@D1
Acero templado (50 a 65 HRC) 39 15 1x@D1 <0.010x@D1
INMERSION EN RAMPA
VDI XIDUR Prd;’;‘)’('idad Angulo de
3323 Ve [mymin] (mm) rampa o,
10 2
Acerp de.alta aleacllqn > 800 N/m[n. L 10-13 190 <1x0D1 <
acero inoxidable ferritico /martensitico
Titanio, aleaciones de titanio 31-35 115 <1x@D1 <3°
Acero templado (50 a 55 HRC) 38 150 <1x@D1 <3°
Acero templado (50 a 65 HRC) 39 15 <1x@D1 <2°




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40 - 0.60 0.70 - 1.00 1.50 - 2.00 2.50 - 3.00 400-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
0.003 - 0.004 0.004 - 0.006 0.010-0.013 0.016 - 0.019 0.026 - 0.038 0.052 - 0.065 0.075-0.090
0.002-0002 | 0.003-0.004 | 0006-0008 | 0010-0012 | 0016-0.024 | 0032-0.040 | 0.050-0.055

0.0010-0.0014 | 0002-0.002 | 0.004-0.005 | 0.006-0.007 | 0010-0014 | 0.020-0.025 | 0.030-0035
0.0007-0.0011 | 0.001-0.002 | 0003-0.004 | 0.004-0.005 | 0.007-0011 | 0014-0.020 | 0.020-0.025
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40 - 0.60 0.70 - 1.00 1.50 - 2.00 2.50 - 3.00 400-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
0.0024-0.0032 | 0003-0.005 | 0.008-0.010 | 0013-0015 | 0021-0.030 | 0.042-0.052 | 0.060-0.072
0.0016-0.0016 | 0.002-0.003 | 0.005-0.006 | 0.008-0.010 | 0013-0019 | 0.026-0.032 | 0.040-0044
0.0008-0.0011 | 0.002-0.002 | 0003-0.004 | 0005-0.006 | 0.008-0011 | 0016-0.020 | 0.024-0028
0.0006-0.0009 | 0.001-0.002 | 0002-0.003 | 0.003-0.004 | 0006-0.003 | 0011-0016 | 0.016-0.020
Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.40 - 0.60 0.70 - 1.00 1.50 - 2.00 2.50 - 3.00 4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00 - 16.00
0.0016-0.002 | 0.003-0.004 | 0006-0.008 | 0010-0012 | 0016-0.024 | 0.032-0.040 | 0.050-0.055
0.0010-0.001 | 0.002-0.002 | 0004-0.005 | 0.006-0.007 | 0010-0014 | 0020-0.025 | 0030-0.035

0.0010-0.0014 | 0.0017-0.0024 | 0.004-0.005 | 0.006-0.007 | 0010-0.014 | 0.020-0.025 | 0.030-0035
0.0007 -0.0011 | 0.0012-0.0018 | 0.003-0.004 | 0.004-0.005 | 0007-0011 | 0.014-0020 | 0.020-0.025

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7800

PLANEADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Plastico con buena maquinabilidad
IPYEleandida) 29 750 <1x@D1 <1 mm
Plastico con maquinabilidad moderada
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 700 <1x@D1 <1mm
Plastico con maquinabilidad dificil
(PVC compacto, PMMA negro) =) 650 <1x@D1 <T'mm
DIXI 7210
CONTORNEADO
VDI CARBURO | CUTINOX ae ap
3323 Ve[mymin] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 135 <04x0@D1 <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 105 <0.4x@D1 <1xL1
1A 2
SO CE AR UMD, 10-13 80 | <02x8D1 | <IxLi
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 100 <0.2x@D1 <1xL1
M
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX>700N/mm? 14.3-144 80 <0.2x@D1 <1xL1
Fundicion gris < 250 HB 15- 16 180 200 <0.4x@D1 <1xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 95 130 <0.4x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 320 <0.4x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 260 <0.4x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 160 <0.4x0@D1 <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 140 <0.4x@D1 <1xL1
Oro, plata - 180 <0.4x@D1 <1xL1
n Titanio, aleaciones de titanio 36-37 65 70 <0.3x@D1 <1xL1




Avance por diente

@D, @D,

12.00 - 20.00 | 25.00 - 35.00

0.040-0060 | 0.060-0.070

0.030-0050 | 0.050-0.060

0.030-0040 | 0.040-0.050

Avance por diente
@D, @D, @D, @D,

3.00 - 4.00 5.00 - 6.00 7.00-8.00 | 10.00-12.00
0.032-0.044 | 0.054-0.064 | 0.076-0.086 | 0.090 -0.098
0.031-0.040 | 0.052-0.062 | 0.072-0.082 | 0.086-0.092
0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.068-0.076 | 0.080 - 0.086
0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.068-0.076 | 0.080 - 0.086
0.025-0.034 | 0.042-0.050 | 0.058-0.068 | 0.070-0.076
0.043-0.058 | 0.072-0.086 | 0.100-0.116 | 0.120-0.130
0.036-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.096 | 0.100-0.108
0.054-0.072 | 0.090-0.108 | 0.126-0.144 | 0.150 - 0.162
0.047-0.062 | 0.078-0.094 | 0.110-0.124 | 0.130-0.140
0.054-0.072 | 0.090-0.108 | 0.126-0.144 | 0.150-0.162
0.040-0.052 | 0.066-0.080 | 0.092-0.106 | 0.110-0.118
0.040-0.052 | 0.066-0.080 | 0.092-0.106 | 0.110-0.118
0.036-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.096 | 0.100-0.108

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7210

RANURADO
VDI CARBURO | CUTINOX ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 100 1x@D1 <1.2x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 85 1x@D1 <1x@D1
TS 2
AU EE IR G, 10-13 55 1xBD1 | <08x@D1
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 5 1x@D1 <1x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 5 1%0D1 <07x@D]
>700N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 125 145 1x@D1 <1.5x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 65 75 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 230 1x@D1 <1.5x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 190 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 110 1x@D1 <1.5x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 100 1x@D1 <1x@D1
Oro, plata - 130 1x@D1 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 45 55 1x@D1 <1x@D1
INTERPOLACION HELICOIDAL
VDI CARBURO | CUTINOX | Angulode ap
3323 Ve[mwmin] | Velm/min] | rampaa (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 120 <6° <1.2x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 95 <4° <1x@D1
. .
Acerp de.alta aleacllc?n > 800 N/m[n. b 10-13 70 <3 <08x@D]
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 85 <3° <1x@D1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 60 <9 <0.7x0D1
>700N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 150 175 <8° <1.5x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 80 100 <4° <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 210 <6° <1.5x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 220 <4° <1x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 130 <8° <1.5x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 120 <4° <1x0@D1
Oro, plata - 150 <3 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 55 <2° <1x@D1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 & 7.00-800 | 10.00-12.00

0.024-0.034 | 0.040-0.048 | 0.058-0.064 | 0.068 - 0.074

0.023-0.030 | 0.040-0.046 | 0.054-0.062 | 0.064-0.070

0.022-0.028 | 0.036-0.044 | 0.052-0.058 | 0.060 - 0.064

0.022-0.028 | 0.036-0.044 | 0.052-0.058 | 0.060 - 0.064

0.019-0.026 | 0.032-0.038 | 0.044-0.052 | 0.052-0.058

0.032-0.044 | 0.054-0.064 | 0.076-0.088 | 0.090-0.098
0.027-0.036 | 0.046-0.054 | 0.064-0.072 | 0.076 - 0.082
0.041-0.054 | 0.068-0.082 | 0.094-0.108 | 0.112-0.122

0.035-0.046 | 0.058-0.070 | 0.082-0.094 | 0.098 - 0.106

0.041-0.054 | 0.068-0.082 | 0.094-0.108 | 0.112-0.122

0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080 | 0.082-0.088
0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080 | 0.082-0.088

0.027-0.036 | 0.046-0.054 | 0.064-0.072 | 0.076 - 0.082

Avance por diente

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-600 | 7.00-8.00 | 10.00-12.00

0.019-0.027 | 0.032-0.038 | 0.046-0.051 | 0.054-0.059

0.018-0.024 | 0.032-0.037 | 0.043-0.050 | 0.051 - 0.056

0.018-0.022 | 0.029-0.035 | 0.042-0.046 | 0.048 - 0.051

0.018-0.022 | 0.029-0.035 | 0.042-0.046 | 0.048 - 0.051

0.015-0.021 | 0.026-0.030 | 0.035-0.042 | 0.042-0.046

0.026-0.035 | 0.043-0.051 | 0.061-0.070 | 0.072-0.078

0.022-0.029 | 0.037-0.043 | 0.051-0.058 | 0.061-0.066

0.033-0.043 | 0.054-0.066 | 0.075-0.086 | 0.090-0.098

0.028 - 0.037 | 0.046-0.056 | 0.066 -0.075 | 0.078-0.085

0.033-0.043 | 0.054-0.066 | 0.075-0.086 | 0.090 - 0.098

0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.064 | 0.066 - 0.070

0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056 - 0.064 | 0.066 -0.070

0.022-0.029 | 0.037-0.043 | 0.051-0.058 | 0.061-0.066

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7213 - 7214

CONTORNEADO
VDI CARBURO TAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 100 <0.3x@D1 <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 80 <0.3x@D1 <1xL1
o .
a?:rir?ngii:Iatglzlfear(r:ilggo>/&r}\10:rt'\cla/r?;?t1ic;o 10-13 50 LB S
M  Aceroinoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 90 <0.2x@D1 <1xL1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 85 100 <0.4x@D1 <1xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 70 85 <0.4x0@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 125 <0.4x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 220 <0.4x0@D1 <1xL1
Aleacion de cobre buena maguinabilidad con Pb 26 40 <0.3x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 150 <0.4x@D1 <1xL1
Oro, plata - 150 <0.4x@D1 <1xL1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 150 <0.4x0@D1 <1xL1
RANURADO
VDI CARBURO TAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 70 1x@D1 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 55 1x@D1 <1x@D1
a?:rir?nﬂiiggzlzI?eiﬂﬁEJ/ffrtTnZEZo LALE 2 L] SO
M Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 65 1x@D1 <0.80x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 60 70 1x@D1 <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 50 60 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 90 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 155 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre buena magquinabilidad con Pb 26 30 1x@D1 <1x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 105 1x@D1 <1x@D1
Oro, plata - 105 1x@D1 <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 105 1x@D1 <1x@D1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D,
400-500 | 600-7.00 & 8.00-9.00 | 10.00-12.00 | 14.00 - 20.00

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.040 | 0.035-0.040 | 0.050 - 0.070

0.017-0.021 | 0.026-0.030 | 0.034-0.038 | 0.035-0.040 | 0.050-0.070

0.016-0.020 | 0.024-0.028 | 0.032-0.036 | 0.030-0.040 | 0.040-0.060

0.016-0.020 | 0.024-0.028 | 0.032-0.036 | 0.030-0.040 | 0.040-0.060
0.024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0.054 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100
0.020-0.025 | 0.030-0.035 | 0.040-0.046 | 0.040-0.050 | 0.060 - 0.080
0.036-0.045 | 0.054-0.063 | 0.072-0.082 | 0.070-0.090 | 0.100 - 0.140

0.030-0.038 | 0.045-0.053 | 0.060-0.068 | 0.060-0.070 | 0.080-0.120

0.030-0.038 | 0.045-0.053 | 0.060-0.068 | 0.060-0.070 | 0.080-0.120

0.024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0.054 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100

0.024-0.030 | 0.036-0.042 | 0.048-0.054 | 0.050-0.060 | 0.070-0.100

0.022-0.028 | 0.033-0.039 | 0.044-0.050 | 0.045-0.050 | 0.060 - 0.090

Avance por diente

@D, @D, @D, @0, @D,
400-500 | 6.00-7.00 | 800-9.00 | 10.00-1200 | 14.00-20.00

0.014-0.017 | 0.020-0.024 | 0.027-0.030 | 0.026-0.030 | 0.038-0.053

0.013-0.016 | 0.020-0.023 | 0.026-0.029 | 0.026-0.030 | 0.038 - 0.053

0.012-0.015 | 0.018-0.021 | 0.024-0.027 | 0.023-0.030 | 0.030 - 0.045

0.012-0.015 | 0.018-0.021 | 0.024-0.027 | 0.023-0.030 | 0.030-0.045

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.038-0.045 | 0.053-0.075

0.015-0.019 | 0.023-0.026 | 0.030-0.035 | 0.030-0.038 | 0.045-0.060

0.027 -0.034 | 0.041-0.047 | 0.054-0.062 | 0.053-0.068 | 0.075-0.105

0.023-0.029 | 0.034-0.040 | 0.045-0.051 | 0.045-0.053 | 0.060 - 0.090

0.023-0.029 | 0.034-0.040 | 0.045-0.051 | 0.045-0.053 | 0.060 - 0.090

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.038-0.045 | 0.053-0.075

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.038-0.045 | 0.053-0.075

0.017-0.021 | 0.025-0.029 | 0.033-0.038 | 0.034-0.038 | 0.045-0.068

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los pardmetros de corte estan muy influenciados por los pardmetros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



INTERPOLACION HELICOIDAL

DIXI 7213 - 7214

VDI CARBURO | TAIN | Angulode ap

3323 Ve[m/min] | Velmw/min] | rampa o (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 70 <6° <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 55 <4° <1x@D1
scsranoidable forrtics manansiico | 10713 B | | <D
M Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 65 <3° <0.8x@D1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 60 70 <7° <1x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 50 60 <4° <1x@D1
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 90 <4° <1x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 155 <6° <1x@D1
Aleacion de cobre buena magquinabilidad con Pb 26 30 <2° <1x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 105 <7° <1x@D1
Oro, plata - 105 <4° <1x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 105 <3° <1x@D1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D,
400-500 | 6.00-7.00 | 800-9.00 | 10.00-1200 | 14.00 - 20.00

0.011-0.014 | 0.016-0.019 | 0.022-0.024 | 0.021-0.024 | 0.030 - 0.042

0.010-0.013 | 0.016-0.018 | 0.021-0.023 | 0.021-0.024 | 0.030 - 0.042

0.010-0.012 | 0.014-0.017 | 0.019-0.022 | 0.018-0.024 | 0.024 - 0.036

0.010-0.012 | 0.014-0.017 | 0.019-0.022 | 0.018-0.024 | 0.024 - 0.036

0.012-0.015 | 0.018-0.021 | 0.024-0.028 | 0.024-0.030 | 0.036 - 0.048

0.022-0.027 | 0.033-0.038 | 0.043-0.050 | 0.042-0.054 | 0.060 - 0.084

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.036-0.042 | 0.048-0.072

0.018-0.023 | 0.027-0.032 | 0.036-0.041 | 0.036-0.042 | 0.048-0.072

0.014-0.018 | 0.022-0.026 | 0.029-0.033 | 0.030-0.036 | 0.042-0.060

0.014-0.018 | 0.022-0.026 | 0.029-0.033 | 0.030-0.036 | 0.042-0.060

0.014-0.017 | 0.020-0.023 | 0.026-0.030 | 0.027-0.030 | 0.036 - 0.054

0.026 - 0.033 | 0.039-0.046 | 0.052-0.055 | 0.057-0.066 | 0.072-0.096

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7215 - 7215-FC

CONTORNEADO
VDI DIXI7215 | DIXI715-FC ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve[mymin] (mm) (mm)
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 475 620 <04x@D1 <1xL1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 200 260 <1x@D1 <1.3x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 200 260 <0.4x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 140 180 <04x@D1 <1xL1
Oro, argento - 200 325 <04x@D1 <1xL1
RANURADO
VDI DIXI7215 | DIXI715-FC ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 380 490 1x@D1 <1.5x0@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 160 210 1x@D1 <1.3x@D1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 160 210 1x@D1 <1.5x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 110 150 1x@D1 <1x@D1
Oro, argento - 200 260 1x@D1 <1x@D1
INMERSION EN RAMPA
VDI DXI7215 | DXITIS-FC | PO Angulode
3323 Ve [nmvmin] | Ve [my/min] rampa o
(mm)
Aleacion de aluminio forjado < 12% Si 21-22 380 490 <1x@D1 <15x@D1
Aleacion de aluminio fundido >12% Si 23-25 160 210 <1x@D1 <1.3x@D1
Aleacién de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 160 210 <1x@D1 <1.5x@D1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 110 150 <1x@D1 <1x@D1
Oro, argento - 200 260 <1x@D1 <1x@D1




Avance por diente

@D, @D, oD,
4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00

0.058-0.086 | 0.115-0.140 | 0.170-0.230

0.048 - 0.072 0.095-0.120 0.140 - 0.190

0.048 - 0.072 0.095-0.120 0.140-0.190

0.038 - 0.058 | 0.075-0.100 | 0.120-0.150

0.038 - 0.058 0.075-0.100 0.120-0.150

Avance por diente

@D, @D, @D,
400-6.00 | 8.00-1000 | 12.00-16.00

0.044-0.064 | 0.085-0.110 | 0.130-0.170

0.036 - 0.054 | 0.070-0.090 | 0.110-0.140

0.036 - 0.054 0.070 - 0.090 0.110-0.140

0.029 - 0.044 | 0.055-0.080 | 0.090-0.110

0.029 - 0.044 0.055 - 0.080 0.090-0.110

Avance por diente

@D, @D, @D,
400-6.00 | 8.00-1000 | 12.00-16.00

0.044-0.064 | 0.085-0.110 | 0.130-0.170

0.036 - 0.054 | 0.070-0.090 | 0.110-0.140

0.036 - 0.054 0.070 - 0.090 0.110-0.140

0.029-0.044 | 0.055-0.080 | 0.090-0.110

0.029 - 0.044 0.055 - 0.080 0.090-0.110

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7217

CONTORNEADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [mymin] (mm) (mm)
Plastico con buena maquinabilidad
(PVC expandido) 21-22 400 <0.70x@D1 <1xL1
Plastico con maquinabilidad moderada
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 <0.70x@D1 <1xL1
Plastico con maquinabilidad dificil
(PVC compacto, PMMA negro) 26 250 <0.40x@D1 <1xL1
RANURADO
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [mymin] (mm) (mm)
Plastico con buena maquinabilidad
(PVC expandido) 21-22 400 1x@D1 <1.5x0D1
Plastico con maquinabilidad moderada
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 1x@D1 <1.5x@D1
Plastico con maquinabilidad dificil
(PVC compacto, PMMA negro) %) 250 1x001 <1:5x0D1
INMERSION EN RAMPA
VDI CARBURO ae ap
3323 Ve [mymin] (mm) (mm)
Plastico con buena maquinabilidad o
[PVE eyt 21-22 400 <12 <1.5x@D1
Plastico con maquinabilidad moderada 5
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 <10 <1.5x@D1
Plastico con maquinabilidad dificil o
(PVC compacto, PMMA negro) ) 250 <8 Sl




Avance por diente

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00-12.00

0.230-0.260 | 0.290-0.310

0.180-0.210 0.230 - 0.250

0.150 - 0.180 0.190-0.210

Avance por diente

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00-12.00

0.170-0.200 | 0.220 - 0.230

0.140 - 0.160 0.180-0.190

0.110-0.140 0.150 - 0.160

Avance por diente

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00-12.00

0.140 - 0.160 0.180 - 0.200

0.110-0.130 0.140 - 0.160

0.090 - 0.011 0.120- 0.140

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estdn muy influenciados por los pardmetros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7220 - 7220-3D

CONTORNEADO

VDI C-TOP ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 140 < 0.40x@D1 <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 125 < 0.35x@D1 <1IxL1
scsranoidabl ortice marensiico | 10713 % <0g01 | <l
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 95 < 0.30x@D1 <IxL1
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 65 < 0.25%0D1 <xl1

>700N/mm?

Fundicion gris < 250 HB 15-16 175 < 0.40x@D1 <IxL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 110 < 040x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 200 < 0.40x@D1 <1xL1

Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 170 < 0.40x@D1 <1xL1
Oro, plata - 150 < 0.40x@D1 <1xL1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 35 < 0.20x@D1 <1xL1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 65 < 0.40x@D1 <1IxL1
RANURADO
VDI C-T0P ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 110 1x@D1 <1.50x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 95 1x@D1 <1.25x@D1
a?:rir?ngiizlat;:Ifearcr:iit(i]::]t))/?r?aort'\g:;g]izéo 10-13 65 1001 <1x0D1
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 70 1x@D1 <1x@D1
Acero i"°"id:;’:)%ﬂ'/‘r:;§‘fe'/ DUPLEX 143-14.4 50 1x@D1 <0.80x0D1

Fundicion gris < 250 HB 15- 16 130 1x@D1 <1.50x@D1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 85 1x@D1 <1.25x0@D1
Aleacion de cobre buena maguinabilidad con Pb 26 150 1x@D1 <1.50x@D1

Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 130 1x@D1 <1.50x@D1

Oro, plata - 115 1x@D1 <1.50x@D1

Superaleaciones niquel cobalto 31-35 25 1x@D1 <0.50x@D1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 45 1x@D1 <1x@D1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 800-10.00 | 12.00-16.00

0.036 - 0.048 0.060 - 0.070 0.095-0.110 0.115-0.135

0.032 - 0.044 0.055 - 0.065 0.085 - 0.095 0.105-0.120

0.028 - 0.038 0.050 - 0.060 0.075 - 0.085 0.090-0.110

0.028 - 0.038 | 0.050-0.060 | 0.075-0.085 | 0.090-0.110

0.026 - 0.034 0.040 - 0.050 0.065 - 0.075 0.080 - 0.095

0.044-0.058 | 0.070-0.085 | 0.115-0.130 | 0.140-0.160
0.036 - 0.048 0.060 - 0.070 0.095-0.110 0.115-0.135
0.054 - 0.072 0.090-0.110 0.145-0.160 0.175-0.200
0.044 - 0.058 0.070 - 0.085 0.115-0.130 0.140 - 0.160
0.044-0.058 | 0.070-0.085 | 0.115-0.130 | 0.140-0.160
0.018 - 0.024 0.030 - 0.035 0.050 - 0.055 0.060 - 0.065

0.044 - 0.058 0.070 - 0.085 0.115-0.130 0.140 - 0.160

Avance por diente

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00-16.00

0.029 - 0.038 0.048 - 0.056 0.076 - 0.088 0.090-0.110

0.026 - 0.036 0.044 - 0.052 0.068 - 0.076 0.085 - 0.095

0.020 - 0.026 0.036 - 0.042 0.052 - 0.060 0.065 - 0.075

0.017-0.022 | 0.030-0.036 | 0.046-0.052 | 0.055 - 0.065

0.016 - 0.020 0.024 - 0.030 0.040 - 0.046 0.050 - 0.055

0.035-0.046 | 0.056-0.068 | 0.092-0.104 | 0.110-0.130

0.029 - 0.038 0.048 - 0.056 0.076 - 0.088 0.090-0.110

0.043 - 0.058 0.072 - 0.088 0.116-0.128 0.140 - 0.160

0.035 - 0.046 0.056 - 0.068 0.092-0.104 0.110-0.130

0.035-0.046 | 0.056-0.068 | 0.092-0.104 | 0.110-0.130

0.009 - 0.012 0.016 - 0.018 0.026 - 0.028 0.030 - 0.035

0.026 - 0.034 0.042 - 0.052 0.070 - 0.078 0.085 - 0.095

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estan muy influenciados por los parametros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7220 - 7220-3D

MECANIZADO TROCOIDAL
VDI C-TOP ae ap

3323 Ve [m/min] (mm) (mm)

Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 420 <0.05x@D1 <1xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 380 <0.04x@D1 <1xL1
scsranovidable ortice martansiico | 10713 % QOB | <l
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 190 <0.04x@D1 <1xL1
Acero i"°"id:l7’:)%SNi;‘n']‘:“Z”e'/ DUPLEX 14.3-14.4 130 <0.03x@DT1 <IxLi
Fundicion gris < 250 HB 15-16 430 <0.05x@D1 <1xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 300 <0.05x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 550 <0.05x@D1 <1xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 470 <0.05x@D1 <1xL1
Oro, plata - 410 <0.05x@D1 <1xL1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 60 <0.03x@D1 <1xL1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 110 <0.05x@D1 <1xL1

INTERPOLACION TROCOIDAL
VDI C-TOP Angolo de ap

3323 Ve [m/min] rampa o (mm)
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 120 <6° <1.2xL1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 95 <4° <1xL1
a cA: r?)r?n(;iislz:&: I?ear(r:iig 2 0>/ﬁ:]: rtl\(la/rglgc]iz(;o LALE n < <08xL1
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 85 <3 <1xL1
Acero inoxid:;J:J%'s\il;lnr]lrl’gzueI/DUPLEX 143144 60 < <07xL1
Fundicion gris < 250 HB 15-16 175 <8° <15xL1
Fundiciones maleable, ductil, nodular > 250 HB 17-20 100 <4° <1xL1
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 130 <8° <15xL1
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 120 <4° <1xL1
Oro, plata - 150 <3° <1xL1
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 60 <1° <0.5xL1
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 110 <2° <1xL1




Avance por diente

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00

0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120-0.140 0.140-0.170

0.040 - 0.055 0.070 - 0.080 0.110-0.120 0.130- 0.150

0.036 - 0.050 0.060 - 0.070 0.100-0.110 0.120-0.130

0.036 - 0.050 | 0.060-0.070 | 0.100-0.110 | 0.120-0.130

0.032 - 0.040 0.050 - 0.060 0.080 - 0.090 0.100-0.120

0.054-0.070 | 0.090-0.110 | 0.140-0.160 | 0.170 - 0.200

0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120-0.140 0.140-0.170

0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120- 0.140 0.140-0.170

0.040 - 0.055 0.070 - 0.080 0.110-0.120 0.130-0.150

0.040-0.055 | 0.070-0.080 | 0.110-0.120 | 0.130-0.150

0.022 - 0.030 0.040 - 0.050 0.060 - 0.070 0.070 - 0.080

0.046 - 0.060 0.080 - 0.090 0.120- 0.140 0.140-0.170

Avance por diente

@D, @D, @D, @D,
300-400 | 500-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00

0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

0.020 - 0.028 0.034 - 0.040 0.055 - 0.060 0.065 - 0.075

0.018 - 0.024 0.030 - 0.036 0.050 - 0.055 0.060 - 0.065

0.018-0.024 | 0.030-0.036 | 0.050-0.055 | 0.060 - 0.065

0.016 - 0.022 0.026 - 0.032 0.040 - 0.045 0.050 - 0.060

0.028-0.036 | 0.046-0.054 | 0.070-0.080 | 0.085-0.100

0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

0.020 - 0.028 0.034 - 0.040 0.055 - 0.060 0.065 - 0.075

0.020-0.028 | 0.034-0.040 | 0.055-0.060 | 0.065-0.075

0.012-0.016 0.018 - 0.022 0.030 - 0.035 0.035 - 0.040

0.022 - 0.030 0.038 - 0.046 0.060 - 0.070 0.070 - 0.085

Valores basados en el uso de aceite de corte entero. Los parametros de corte estdn muy influenciados por los pardmetros externos,
incluyendo la estabilidad de la herramienta y la pieza,...
Las condiciones de corte deben adaptarse a las condiciones de funcionamiento.



DIXI 7442 COOL+

CONTORNEADO / DEBASTE
ap, ap, ap,
0.30-0.70 0.80-1.50 1.60 - 5.00

VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[nmymin] | Ve [mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30- 50 50 - 150 120 - 280
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 25-50 50-125 90 - 230

., )
Acerp de_alta aleacllc_m > 800 N/mr’n_ 5 10-13 2535 50 - 85 90- 130
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 20- 45 50- 115 75.- 180
>700N/mm?

Fundicion gris < 250 HB 15-16 20- 40 30-50 45-105 | 50-150 | 70-165 | 150-280

Fundiciones maleable, ductl, nodular 17-20 15-35 | 30-50 | 40-90 | 50-150 | 60-140 | 110-250

>250 HB

Aleacion de °°b’§0bn”§';a magquinabilidad % 20-40 | 30-50 | 50-105 | 50-150 | 80-165 | 150-300

Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15- 35 30 - 50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 130- 280

Oro, plata - 20-45 30-50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160-320

Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15- 30 40 - 80 60 - 120

Titanio, aleaciones de titanio 36-37 15-30 30-45 35-80 50-110 55-120 | 120-170

RANURADO
anp, ap, anp,
0.30-0.70 0.80-150 1.60- 5.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP

3323 Ve[mymin] | Ve[nmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]

Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25- 50 50 - 150 100 - 240

Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 50 50 - 125 75-195

. 2

Acero de alta aleacion > B00 Nfmm', |4 43 20-30 50- 70 75-110
acero inoxidable ferritico /martensitico

Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 141-14.2 20-50 50 - 125 85-195

Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 15 40 40-100 65 - 155

>700N/mm?

Fundicion gris < 250 HB 15-16 15-35 30-50 40 - 90 50-150 | 60-140 | 130-240
Fundiciones maleable, ductil, nodular>250HB 17-20 15- 30 25- 50 35-80 50 - 140 50 - 120 95 - 215
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20- 35 30- 50 45-90 50 - 150 70-140 | 130-255

Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15- 35 30- 50 35-80 50 - 150 50-120 | 110- 240
Oro, plata - 15-30 30-50 40 - 95 50 - 150 65- 145 135- 270
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-25 30- 65 50 - 100
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10-25 25-35 30-65 50 - 95 45-100 | 100- 145




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00
ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.90x0 <0.90x 0 <0.90x0 <0.90x 0 <0.90x 0@
DR <1.50x@ UL <150x@ Ut <1.50x@ Ol <150x@ LU <150x@
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@
0002-008 | 45y, | 008-005 | yg,g | Q0040000 1 ggg.g | 008-008 1 ygpg | 0016002 1 en.g
<0.90x@ <0.90x 0 <0.90x0@ <0.90x 0 <0.90x 0
DR <150x@ LEE <150x@ LAl <150x@ LEE <150x@ LY <150x@
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0
0002-0003 <150x@ 0.03-0005 <1500 0004-0010 <1500 0008-0018 <1500 0015-0060 <1500
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x@ <0.90x@
e I T RS Y IR I (PP Lt TR
<0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@
0002-0005 <150x@ 0.004-0007 <150x@ 0006-0015 <150x@ 0012-0028 <150x@ 0023-0046 <1500
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@
DI <1.50x@ LY <1.50x0 el <1.50x 0 L <1.50x0 D) <1.50x 0
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0
00B-0005 | 45y | 005009 | ygpg | Q7007 1 qggug | 00002 1 ygpeg | 00700 T hp.g
<0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@
pe2-0is <150x@ DALY <150x@ DL <150x@ e <150x@ et <1500
<0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x 0@ <0.90x@
0002-0004 <150x@ 0.003-0006 <1.50x0 0005-0013 <1.50x 0 0011-0024 <1.50x0 0020-0040 <1.50x0
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0
0.001-0002 P 0002-0003 e 0,002-0006 P 0005-0011 e 0009-0018 i
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0
0.002-0004 <150x@ 0.004-0007 <150x@ 00060014 <1500 0012-00%6 <150x@ 002-0044 <150x@
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00
ap ap ap ap ap
fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm)

00015- 00030 | <050x0 0,003-0005 <1.00x0 0.004-0010 <150x@ 0008-0018 <150x0 0015-0030 <150x@
00014-00028 | <050x@ 0,002-0004 <1.00x@ 0.004-0009 <150x@ 0007-0017 <150x@ 0014-0028 <150x@
00013-00026 | <050x@ 0,002-0.004 <1.00x@ 0003-0008 <150x@ 0007-0016 <150x@ 0013-0026 <150x@
00013-00026 | <050x@ 0,002- 0.004 <1.00x@ 0003-0008 <150x@ 0,007-0016 <150x@ 0013-0026 <150x@
00012-000%4 | <025x@ 0,002- 0.004 <050x@ 0003-0008 <1.00x@ 0,007-0015 <1.00x@ 0012-0024 <1.00x@
00020-00040 | <050x@ 0.003-0006 <1.00x@ 0005-0013 <150x@ 0011-0024 <150x@ 0020-0040 <150x0
00017-00034 | <050x@ 0003-0005 <1.00x@ 0,004-0011 <150x@ 0009-0020 <150x@ 0017-0034 <150x@
00023-00046 | <050x@ 0.004-0.007 <1.00x@ 0006-0015 <150x@ 0012-0028 <150x@ 0023-0046 <150x@
00018-00036 | <050x@ 0,003-0.006 <1.00x@ 0005-0012 <150x@ 0010-0022 <150x@ 0018-0036 <150x@
00017-00034 | <050x@ 0,003-0.005 <1.00x@ 0004-0011 <150x@ 0,009-0020 <150x@ 0017-0034 <150x@
00008-00016 |  <050x0 0001-0002 <025x@ 0,002-0005 <050x@ 0.004-0009 <1.00x0 0.008-0016 <1.00x@
00018-00036 | <0.25x@ 0.003-0.006 <1.00x0 0,005-0012 <150x@ 0010-0022 <150x0 0018-0036 <150x@




DIXI 7442 COOL+

CONTORNEADO /ACABADO
ap, anD, anD,
0.30-0.70 0.80-150 1.60 - 5.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 30-50 50 - 150 110 - 290
. .
Acero de alta aleacion > B0 N/mm?, |4, ¢3 30- 40 50 - 105 110- 160
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
M o o
Acero inoxidable sin nlqzueI/DUPLEX 143-144 25-50 50 - 150 90- 230
>700N/mm
Fundicion gris < 250 HB 15- 16 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 190 - 350
Fundiciones maleable, ductil, nodular>250HB 17-20 20- 45 30-50 50 - 150 50-150 | 80-180 | 140-310
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 100-210 | 190 - 380
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 20 - 45 30- 50 50 - 150 50-150 | 80-180 | 160 - 350
Oro, plata - 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 20 - 40 30-50 45 -150 50- 110 70-150 | 150-210
INMERSION EN RAMPA
g D1 4] D1 4] D]
0.30-0.70 0.80-1.50 1.60 - 5.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 125 100 - 190
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 40 50 - 100 75- 155
., .
Acerp de_alta aleac’u?n > 800 N/mtn_ 5 10-13 20- 95 50 - 60 75- 90
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
M A L
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 15- 30 40-80 65- 120
>700N/mm?
Fundicion gris < 250 HB 15-16 15-35 30-50 40 - 90 50 - 125 60-140 | 130-190
Fundiciones maleable, ductil, nodular>250HB 17-20 15- 30 25-45 35-80 50-110 50-120 95-170
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20- 35 30-50 45-90 50-135 | 70-140 | 130- 205
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 35-80 50 - 125 50-120 | 110-190
Oro, plata - 15-30 30-50 40 - 95 50-145 | 65-145 | 135-220
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15- 20 30 - 50 50 - 80
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10-25 25-35 30-65 50 - 75 45-100 | 100- 115




Avance por diente

@D, @D, @D, ) @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00
ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x0 <0.30x@ <0.30x@
0.002- 0004 - 0,003-0006 P 0005-0012 - 0010-002 P 0018-0036 1500
<0.30x0 <0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@ <0.30x@
0002-0003 <1.50x@ 00030005 <150x@ 0004-0010 <1.50x@ 0003-0019 <150x@ 0016-0062 <150x@
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x0 <0.30x0
D 0 <1.50x@ B0 <1500 -l <150x0 LA <1500 -l <1500
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@
00020003 <150x0 0.008-0005 <1.50x0 0004-0010 <150x@ 0.008-0018 <1.50x0 0015-0030 <150x@
<0.30x0 <0.30x0 <0.30x0 <0.30x0 o <0.30x0
e <1.50x@ Bl <150x@ LA <1.50x@ L <150x@ L) <150x@
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@
00020005 <1.50x@ 0004-0007 <1.50x0 0006-0015 <1.50x0 0012-0028 <1.50x0 0023-0046 <1.50x 0
<0.30x0 <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@
DL L <150x@ ISR <1500 Pl <1500 COIARL <1500 PR <1500
<0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@ <0.30x0@ <0.30x0@
00030005 <150x@ 0.05-0009 <150x@ 0007-0017 <150x@ 0014-0032 <150x@ 0027-0054 <1500
<0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@
DO S <150x@ L <1.50x0 PO <1.50x 0 Uil <1.50x0 ezl <1.50x 0
<0.30x0 <0.30x0 <0.30x0 <0.30x@ <0.30x@
0002-0004 <1.50x 0 0003-0006 <150x@ 0005-0013 <150x@ 0011-0024 <150x@ 0020-0040 <1.50x0
<0.30x0 <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@ <0.30x@
Q001-00R2 | _qgheq [ O002:008 1 iepep | 00020006 | jcoxg [ %000 i0xg | OM0300B i ls0xm
<0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@ <0.30x0@ <0.30x@
0002-0004 <150x@ 0004-0007 <150x@ 00060014 <150x@ 0012-00% <150x@ 002-0044 <150x@
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00
fz a9 fz al®) fz a9 fz al®) fz al(°)
0.0010-0.0020 <30° 0002-0003 <30° 0.003-0.006 <30° 0005-0012 <30° 0010-0020 <30°
0.0009-0.0018 <30° 0001-0003 <30° 0,002-0.006 <30° 0005-0011 <30° 0009-0018 <30°
0,0008-0.0016 <30° 0.001-0003 <30° 0002-0005 <30° 0,004-0010 <30° 0008-0016 <30°
0.0008-0.0016 <30° 0001-0003 <30° 0,002-0.005 <30° 0004-0010 <30° 0008-0016 <30°
0,0008-00016 <15° 0001-0003 <15° 0002-0005 <15° 0.004-0010 <15° 0008-0016 <15°
00013-00026 <30° 0,002-0004 <30° 0.003-0008 <30° 0007-0015 <30° 0013-0026 <30°
00011-00022 <30° 0002-0003 <30° 0,003-0.007 <30° 0006-0013 <30° 0011-002 <30°
00015-00030 <35° 0002-0005 <35° 0,004-0010 <35° 0008-0018 <35° 0015-0030 <35°
00012-00024 <35° 0.002-0004 <35° 0.003-0008 <35° 0.006-0014 <35° 0012-0024 <35°
00011-00022 <35° 0.002-0003 <35° 0.003-0007 <35° 0.006-0013 <35° 0011-002 <35°
0,0005-00010 <8 0001-0002 <8 0001-0003 <8 0003-0.006 <8 0005-0010 <8
00012-00024 <15° 0,002- 0,004 <15° 0003-0008 <15° 0006-0014 <15° 0012-0024 <15°




DIXI 7443 COOL+

CONTORNEADO / DEBASTE
ap, ap, ap,
0.30-150 1.60 - 4.50 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 120 - 280
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 25-50 50-125 90 - 230
., 2
Acero de alta aleacion > B00 N/mm', 4 43 25-35 50- 85 90 - 130
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-14.4 20- 45 50-115 75-180
>700N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular |4, 5, 15-35 | 30-50 | 40-90 | 50-150 | 60-140 | 110-250
>250HB
Aleacion de cobre bugrt:a maquinabilidad con 2% 20- 40 30-50 50- 105 50 - 150 80-165 | 150 - 300
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 40-90 50 - 150 60-140 | 130-280
Oro, plata - 20 - 45 30-50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160 - 320
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-30 40- 80 60 - 120
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 15- 30 30-45 35-80 50- 110 55-120 | 120-170
RANURADO
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60 - 4.50 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 50 50 - 125 75-195
. .
Acerg de.alta aleacllqn>800 N/m[n., 10-13 20- 30 50- 70 75-110
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 50 50 - 125 85-195
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-14.4 15 - 40 40-100 65 - 155
>700N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB | 17-20 15-30 25-50 35-80 50-140 | 50-120 | 95-215
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 35 30-50 45-90 50-150 | 70-140 | 130- 255
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 35-80 50 - 150 50-120 | 110-240
Oro, plata - 15-30 30-50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-25 30- 65 50 - 100
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10- 25 25-35 30 - 65 50 - 95 45-100 | 100 - 145




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
0002-0004 | o gy | 0008-006 | 5poxg | 0080012 | ogoeg | Q00002 | op5.g | 0018-008 | 5p.p | 050000 ook
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
0002-008 | 5 pgug | 0008-0005 | 5ppug | 00040010 | ohoeg | QO09-0019 | opgng | 00T6-002 | op0,g | 00B-00% 1 5ok
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
0002-0003 | _o0oC | 00B-0005 | oot o 0004-0010 | oot o | 0008-0018 | oo | 0015-0080 | o000 | 0021-0082 | oo o
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
0002-0003 |5 gy | 00B-0005 | 5pg,g | Q0040010 | 5p0.g | QU800 | oppeg | 00000 | opoeg | 0021002 1 oh0kp
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ .| <090x@ <0.20x@
BIBEELE | iy | PN o | WRRILS gy RO gy | TR | WS o
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.30x@
0002-0004 | 5 pgyg | 00B-0006 | 5p0,g | Q00008 | 5p0cg | QU002 1 oppeg | 00000 1 opokg | 0080086 1y h0p
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x @ <0.90x 0@ <0.15x0
008-0005 | 59 | O05-0009 | opgeg | 0007-0017 | opoug | O0M-00R | onoxg | Q0Z-0B | onokg | 00000 | 500k
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x 0@ <0.90x0 <0.30x@
0002-0004 | o, | 0040007 | o g.g | 000B-004 | oppg | 0012008 | ong.g | 002-004 | ohog | 0000072 1 oo
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 o <0.30x0
0002-0004 | 5o, | 0008-0006 | 5 pgug | 00080018 | onoeg | QO1-002 | oppg | 0020-000 | opg.p | 0OB-0085 | 5 n0xp
<0.90x @ <0.90x@ <0.90x 0 <0.90x@ <0.90x0@ <0.30x@
0001-0002 | 5 pgug | 0002-008 | 5p0.g | 0020006 | o5g.q | 0005-00T | oppyg | 0OB-001 1 opgug | 008000 1 5ok
<0.90x @ <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.90x 0@ <0.30x@
0002-0004 | 5 ppug | 0040007 | 5poxg | 0006-00M | Hooxg | W012008 | op5g | 002-008 1 op.p | OON0-0022 | o noxp
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

00015-00030 | <050x@ | 0003-0005 | <100x@ | 0004-0010 | <200x@ | 0008-0018 | <200x@ | 0015-0030 | <200x@ | 0025-0048 | <1.00x0
00014-0000 | <050x@ | 0002-0004 | <100x@ | 0004-0009 | <200x@ | 0007-0017 | <200x@ | 0014-008 | <200x@ | 0023-004 | <1.00x@
00013-00026 | <050x@ | 0002-0004 | <100x@ | 0003-0008 | <200x@ | 0007-0016 | <200x@ | 0013-0026 | <200x@ | 0021-0040 | <1.00x0
00013-00026 | <050x@ | 0002-0004 | <100x@ | 0003-0008 | <200x@ | 0007-0016 | <200x@ | 0013-0026 | <200x@ | 0021-0040 | <100x@
00012-00024 | <025x@ | 0002-0004 | <050x@ | 0003-0008 | <100x@ | 0007-0015 | <1.00x@ | 0012-0024 | <100x@ | 0020-0038 | <050x@
00017-00084 | <050x@ | 0003-0005 | <100x@ | 0004-0011 | <200x@ | 0009-0020 | <200x@ | 0017-0034 | <200x@ | 0028-0052 | <100x@
00023-00046 | <050x@ | 0004-0007 | <100x@ | 0006-0015 | <200x@ | 0012-0028 | <200x@ | 0023-0046 | <200x@ | 0013-0024 | <1.00x0
00018-00086 | <050x@ | 0003-0006 | <100x@ | 0005-0012 | <200x@ | 0010-002 | <200x@ | 0018-0036 | <200x@ | 0030-0058 | <1.00x0
00017-00084 | <050x@ | 0003-0005 | <100x@ | 0004-0011 | <200x@ | 0009-0020 | <200x@ | 0017-0034 | <200x@ | 0038-0072 | <1.00x0
00008-00016 | <025x@ | 0001-0002 | <025x@ | 0002-0005 | <050x@ | 0004-0009 | <1.00x@ | 0008-0016 | <100x@ | 0030-0058 | <050x@
00018-00086 | <050x@ | 0003-0006 | <1.00x@ | 0005-0012 | <200x@ | 0010-0022 | <200x@ | 0018-0036 | <200x@ | 0028-0052 | <1.00x@

*D1>5.00mm --> Aumente los parametros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI 7443 COOL+

CONTORNEADO /ACABADO
aD, aD, @D,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Velmyminl | Velmyminl | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[myminl | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 30-50 50 - 150 110 - 290
- 2
Acerg de_alta aleac’|gn>800 N/m{n_,acero 10-13 30- 40 50- 105 110- 160
inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 2550 50- 150 90- 230
>700N/mm?
Fundiciones maleabl, ductil, nodular 17-20 20-45 | 30-50 | 50-150 | 50-150 | 80-180 | 140-310
>250HB
Aleacion de °°br§0bn“§,za maguinabilidad % 25-50 | 30-50 | 50-150 | 50-150 | 100-210 | 190-380
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 20 - 45 30-50 50 -150 50 - 150 80-180 | 160 - 350
Oro, plata - 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 20 - 40 30-50 45 -150 50-110 70-150 | 150-210
INMERSION EN RAMPA
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 125 100 - 190
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 40 50 - 100 75- 155
- 2
Acerp de_alta aleac’lqn > 800 N/m[n_ Lacero | o 1o 20- 25 50 - 60 75- 90
inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-14.4 15-30 40-80 65 - 120
>700N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB 17-20 15-30 25-45 35-80 50 - 110 50 - 120 95-170
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 35 30-50 45 - 90 50-135 | 70-140 | 130- 205
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 35-80 50 - 125 50-120 | 110-190
Oro, plata - 15- 30 30-50 40 - 95 50-145 | 65-145 | 135-220
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10- 25 25-35 30 - 65 50 - 75 45-100 | 100- 115




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0 <0.20x0@ <0.20x0 <0.20x0@
0002-0004 | 5 g | 000B-0006 | 5ppxg | 0008-0012 | opoeg | QO10-002 | op5,q | 0O18-008 | 5pg,p | OON0-0000 1 s noxp
<0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
0002-008 | 5 pgug | 0008-0005 | 5 pg.g | 00040010 | ohgeg | QO0O-0019 | yppyg | 00T6-00R2 | op,g | 00Z-008 1 s 0k
<0.15x0@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
0020008 | 5 ppug | 0008-0005 | 5pgug | 00040010 | opnoeg | Q008-0018 | _5ppng | 0O-0000 | opg.p | 00B-00R2 | 5 n0up
<0.15x0@ <0.15x @ <0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@
0002-008 | g, | 0008-0005 | 5ng.g | 00040010 | ohgeg | QO0B-0018 | yppeg | 0050000 | opg,g | 008002 1 500
<0.10x0 <0.10x0 <0.10x0 <0.10x0 <0.10x0@ <0.10x0
0001-0008 | o9 | 0002005 | oppeg | 0040089 | opp.p | 008007 | opoxg | 001008 | opokg | 004008 | 500k
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
0002-0004 | 5y | 00B-0006 | 5p,g | Q00008 | 5p0g | Q0002 1 oppeg | 00000 1 opokg | 0080086 1y h0p
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
0003-0005 | 5 ppug | 0005-0009 | 5npug | Q0070017 | oppug | QOM-002 | opgeg | W0Z0BR | op0cg | VOO0 o h00g
<0.20x0 <0.20x@ <020x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0
0002-0004 | 5 pgug | Q0040007 | 5pgug | Q006-00M | on0ug | Q012008 | op0g | Q02008 1 opoeg | 00002 1 oh0sp
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0
00R2-0004 | _5pg.g | 000B-0006 | opgug | 005008 | opoxg | 01002 | opocg | 002000 opg.p | Q0006 | o 00k
<0.08x0 <0.08x@ <0.08x0 <0.08x@ <0.08x0@ <0.08x@
0001-0002 | g, | 0002-008 | 5 pg.g | 00020006 | ohg.g | QO-00TT 1 ohgg | Q000 1 op0ug | 0015000 1 s ok
<0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0 <0.20x@ <0.20x0 <0.20x@
0002-0004 | 5w | 000007 | 5poxg | 0006-00M | Hooxg | W012008 | ohhg | 002-00M 1 op.p | 000022 | ook
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
fz al) fz ald) fz al) fz al) fz a9 fz al)
00010-00020 <30° 0002-0003 <30° 0003-0006 <30° 0005-0012 <30° 0010-0020 <30° 0025-0048 <20°
0,0009-00018 <30° 0001-0003 <30° 0002-0006 <30° 0,005-0011 <30° 0009-0018 <30° 0023-0.044 <20°
(0.0008-00016 <30° 0001-0003 <30° 0,002-0005 <30° 0004-0010 <30° 0.008-0016 <30° 0021-0040 <20°
0,0008-00016 <30° 0001-0003 <30° 0002-0005 <30° 0,004-0010 <30° 0008-0016 <30° 0021-0040 <15°
0.0008-00016 <15° 0001-0003 <15° 0.002-0005 <15° 0,004-0010 <15° 0.008-0016 <15° 0020-0038 <10°
00011-00022 <30° 0,002-0.003 <30° 0,003-0,007 <30° 0006-0013 <30° 0011-0022 <30° 0028-0052 <20°
00015-00080 <35° 0002-0005 <35° 0004-0010 <35° 0008-0018 <35° 0015-0030 <35° 0033-0072 <25°
00012-00024 <35° 0,002-0004 <35° 0003-0008 <35° 0.006-0014 <35° 0012-0024 <35° 0030-0058 <25°
00011-00022 <35° 0,002-0003 <35° 0.003-0007 <35° 0,006-0013 <35° 0011-0022 <35° 0,028-0052 <25°
0,0005-00010 <8 0001-0002 < 0001-0003 <8 0003-0006 < 0005-0010 <8 0013-0024 <5°
00012-00024 <15° 0,002- 0.004 <15° 0,003-0.008 <15° 0006-0014 <15° 0012-0024 <15° 0030-0058 <15°

*D1>5.00mm --> Aumente los parametros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI 7443-5D COOL+

CONTORNEADO / DEBASTE
@D, ap, an,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Velmymin]l | Velnmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 120 - 280
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 25-50 50-125 90 - 230
. 2
Acerp de_alta aleac’lqn > 800 N/m[n_ , acero 10-13 25.35 50 85 90- 130
inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 20- 45 50-115 75-180
>700 N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB | 17-20 15-35 30-50 40 - 90 50-150 | 60-140 | 110- 250
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 40 30-50 50-105 | 50-150 | 80-165 | 150 - 300
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30- 50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 130- 280
Oro, plata - 20 - 45 30- 50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160-320
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-30 40 - 80 60- 120
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 15- 30 30-45 35-80 50-110 55-120 | 120-170
RANURADO
4} D1 [4] D1 g D1
0.30-150 160 - 4.50 460-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velnymin] | Ve [mymin] | Ve[mymin] | Ve[nmymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 50 50 - 125 75-195
-, 2
Acerg de_alta aleac’lqn>800 N/m[n_,acero 10-13 20-30 50 - 70 75-110
inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 20-50 50-125 85-195
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-14.4 15- 40 40- 100 65 - 155
>700 N/mm?
nFundiciones maleable, ductil, nodular >250HB| 17-20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50-120 95-215
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 35 30-50 45- 90 50-150 | 70-140 | 130- 255
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15- 35 30-50 35-80 50 - 150 50-120 | 110- 240
Oro, plata - 15-30 30-50 40 - 95 50 - 150 65-145 | 135-270
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-25 30-65 50 - 100
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10- 25 25-35 30- 65 50 - 95 45-100 | 100 - 145




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 050-0.80 0.80-1.60 160-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x 0@ <0.30x@
0000Z-00004 |y e | 0000009 | gy gy | O001-0008 | oppug | 0002-0009 | 5ppkg | 0006-00M | Hooxg | Q010002 1 o h0xg
<0.90x@ <0.90x0@ <0.90x@ <0.90x@ <0.90x@ <0.25x@
00002-0000% | g5, | Q0040008 | o g | 0001-008 | 5 pg, g | 0002-008 | 5 g g | 0005-0012 | o0 | 000-002 1 ohhsg
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 o <0.90x0 <0.90x0 <0.25x0
Q000Z-00004 |y e | OO0H-00007 | g | O001-002 | 5ppug | 0002-008 | 5 noug | 00080012 | ypoeg | O009-00D | s hng
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.25x0
00002-00004 |+ g 5, g | Q000A-00007 | 5 gy | 0001-0002 | o, | 00020008 | o pgg | Q050012 1 yhp,g | 00090020 | o0k
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.20x0
I 1 T I L I e It T
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.30x0
0002-00005 |~ 0" o | 0000500010 | oot 00010003 | To\ec | 0080010 | T\ | 0007-0014 | ot o 000110026 | o o
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.30x0
000B-00007 | o g, gy | Q000B-0003 | o g | O00T-0008 | oppeg | 0040014 1 opoxg | 009-000 | 5pokg | 00015008 | )00k
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.90x0 <0.30x0
00002-00005 | 5 g, g | 00006-00000 | 5,5 | OD0T-008 | 5 g g | 0008-001T 1 5hoeg | Q07-0016 | opoeg | Q012008 1 o h00p
<0.90x0 <0.90x@ <0.90x0 <0.90x@ <0.90x0@ <0.30x@
000C-00006. | _ oy | O006-00000f o pgeq | DO01-00 | o onup | Q0030010 ) ognxg | 9097-001 | onoxg | 901005 5r0xp
<0.40x0@ <0.50x@ <0.50x0 <0.50x@ <0.50x0 <0.15x@
0000T-0002 | 55, g | O0002-00004 | g, | OOUH-0000 | 5 | O00T-0005 | 5 hgg | 00030006 | ypgg | O05-0012 1 op0up
<0.90x0 <0.90x0 <0.90x0@ <0.90x0 <0.90x0 o <0.30x0
0000Z-00006 | 5, gy | O000B-00010 | g,y | O001-0008 | o ppug | O003-001 | opoxg | O007-00M | Hooxg | 012008 | 5 h0.p
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *500-10.00
ap ap ap ap ap ap
fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm)

00003-00006 | <050x@ | 00005-00012 | <100x@ | 0001-0008 | <200x@ | 0002-0009 | <200x@ | 0008-0016 | <200x@ | 0013-0024 | <1.00x0
00003-00006 | <050x0 | 00005-00010 | <1.00x@ | 00009-0003 | <200x@ | 0002-0008 | <200x@ | 0007-0014 | <200x@ | 0011-002 | <100x@
00003-00006 | <050x0 | 00004-00010 | <100x@ | 00008-0003 | <200x@ | 0002-0008 | <200x@ | 0006-0012 | <200x@ | 0011-0020 | <100x@
00003-00006 | <050x@ | 00004-00010 | <100x@ | 00008-0003 | <200x@ | 0002-0008 | <200x@ | 0006-0012 | <200x@ | 0011-0020 | <100x@
00002-00004 | <025x0 | 00004-00009 | <050x@ | 00008-0003 | <100x@ | 0002-0007 | <1.00x@ | 0006-0012 | <1.00x@ | 0010-0020 | <025x@
00003-00006 | <050x@ | 00006-00013 | <100x@ | 00011-0004 | <200x@ | 0003-0010 | <200x@ | 0008-0016 | <200x@ | 0014-006 | <1.00x0
00005-00010 | <0.80x@ | 00008-00017 | <150x@ | 00014-0005 | <200x@ | 0012-0028 | <200x@ | 0011-002 | <200x@ | 0019-0036 | <150x@
0004-00008 | <0.80x@ | 00006-00014 | <150x@ | 00012-0004 | <200x@ | 0010-0022 | <200x@ | 0009-0018 | <200x@ | 0015-008 | <1.50x@
00003-00006 | <0.80x@ | 00006-00013 | <150x@ | 00011-0004 | <200x@ | 0009-0020 | <200x@ | 0008-0016 | <200x0 | 0014-00%6 | <1.50x@
00002-00004 | <025x@ | 00003-00006 | <025x@ | 00005-0002 | <050x@ | 0001-0005 | <1.00x@ | 0004-0008 | <100x@ | 0006-0012 | <0.25x@
00003-00006 | <050x@ | 00006-00013 | <100x@ | 00011-0004 | <200x@ | 0003-0010 | <200x@ | 0009-0018 | <200x@ | 0014-0028 | <100x@

*D1>5.00mm --> Aumente los pardmetros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI 7443-5D COOL+

CONTORNEADO /ACABADO
ap, ap, ap,
0.30-150 1.60 - 4.50 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 30-50 50 - 150 110 - 290
., 2
Acerg de.alta aleac,|9n>800 N/mfn.,acero 10-13 30- 40 50- 105 110- 160
inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 2550 50 - 150 90 - 230
>700N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB 17-20 20 - 45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 140-310
Aleacion d °°br§;’:g’;a maquinabilidad % 25-50 | 30-50 | 50-150 | 50-150 | 100-210 | 190-380
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 20 - 45 30-50 50 -150 50 - 150 80-180 | 160 - 350
Oro, plata - 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 20 - 40 30-50 45 -150 50 - 110 70-150 | 150- 210
INMERSION EN RAMPA
ap, anp, anp,
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 150 100 - 240
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 50 50 - 125 75-195
., .
A COFE BN CL iy 10-13 20-30 50 - 70 75-110
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 20-50 50- 125 85-195
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 15- 40 40-100 65 - 155
>700N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB 17-20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50 - 120 95-215
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20- 35 30 - 50 45 - 90 50 - 150 70-140 | 130- 255
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 35-80 50 - 150 50-120 | 110-240
Oro, plata 15- 30 30-50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270
Superaleaciones niguel cobalto 31-35 15-25 30-65 50 - 100
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10 - 25 25-35 30 - 65 50 - 95 45-100 | 100 - 145




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00
ae ae ae ae ae ae
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
<0.20x0@ <0.20x0 <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0 <0.20x@
00005-00009 | 55, | 000090008 | _opg,p | O002-008 | oppug | 0060006 | opokg | O9M-00Z | oooxg | 99208 1 o h0xg
<0.15x@ <0.15x0 <0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@
00004-00008 | ~o'oo” | 00008-0003 | oot o 0002-0007 | Cpec o | 0006-0015 | oo | 0012-004 | T o 0018004 | Zo o
<0.15x 0@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@ <0.15x@
00004-0008 |y ey | Q000700 | opg g | OO2-0007 | opp.g | 0005-00M | opokg | Q000 | opoxg | D700 1 o h0cg
<0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x0@ <0.15x@ <0.15x@
00004-0008 |y 55, g | 000070002 | oy, g | 0002-0007 1 g, | 0005-00 1 o hgkg | 001002 | ohoeg | Q07000 1 o h0kp
<0.10x0@ <0.10x0 <0.10x0@ <0.10x0 <0.10x0@ o <0.10x0
00003-00007 | g, | O0O07-00R | 5 ppug | 0002-0006 | 5 poug | 0008-0018 | Hooxg | QOM-002 | 5pp,g | OO16-008 | 5 0oup
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
00005-00010 | 95,0 | O00B-0008 | 5 g g | OOB-008 | o5 | 0007008 | opoxg | Q0000 | opoeg | 0020082 | ook
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
ULIEINE | oy | SRS oy | PURE ey | BRI ey | BERO egy | RERES o
<0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0 <0.20x0
00006-00013 | 5 ggyg | Q00T-000% | o5 | 000B-001 1 yhgeg | 0009-008 | ypoeg | Q019008 | ohoug | 002008 | 5 h0.p
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@ <0.20x0@ <0.20x0
00006-00012 | 955, | WOM-00F | opgug | W0B-0010 | opoxg | 008021 | opoxg | O0B-00B | onokg | 005002 500xp
<0.08x0 <0.08x@ <0.08x0 <0.08x@ <0.08x0@ <0.08x@
00002-0005 | 55, g | OOOA01 | g, g | O0T-0008 1 o ppug | 0008008 o hokg | Q07-00M T ohokg | 0010002 1 o h0up
<0.20x0 <0.20x@ <0.20x0 <0.20x@ <0.20x@ <0.20x@
0000E-Q00T1 5 g gy | L0000 | opnxg | 900B-0008 | opoxg | O007-008 | opn.p | OU16-0081 1 onng | DOB-00B | o 0ox
Avance por diente
@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5,00-10.00
fz al() fz al®) fz al(9) fz al®) fz al®) fz al(°)
0000300006 <10° 00005-00012 <10° 0,001-0003 <10° 0,003-0007 <10° 0,006-0012 <10° 0010-0024 <15°
0,0003-00006 <10° 00005-00010 <10° 0.0009-0003 <10° 0,002-0.006 <10° 0005-0010 <10° 0009-0022 <15°
0.0003-00006 <10° 0.0004-00010 <10° 00008-0003 <10° 0,002-0.006 <10° 0005-0010 <10° 0,009-0.020 <15°
(0.0003- 00006 <10° 00004-00010 <10° 0,0008- 0003 <10° 0002-0006 <10° 0.005-0010 <10° 0009-0020 <715°
(0.0002-0,0004 <5° 0.0004-00009 <5° 00008-0.003 <5° 0,002-0.006 <5° 0005-0010 <5° 0008-0020 <35°
00003-00006 | <125° | 00006-00013 | <125° | 00011-0004 | <12.5° 0.003-0008 <125° 0007-0014 | <125° 0011-0026 <10°
00005-00010 | <125° | 00008-00017 | <125° | 00014-0005 | <125° | 0004-0011 <125° 0009-0018 | <125° 0015-0036 <10°
00004-00008 | <125° | 00006-00014 | <125° | 00012-0004 | <125° | 0003-0009 <125° 0007-0014 | <125° 0012-0028 <10°
00003-00006 | <12.5° | 00006-00013 | <12.5° | 00011-0004 | <125° | 0003-0008 <125° 0007-0014 | <125° 0011-0026 <10°
00002- 00004 <25° 0000300006 <25° 0.0005- 0002 <25° 0,001 -0004 <25° 0003-0006 <25° 0005-0012 <2°
00004-00008 <5° 0.0006-00014 <5° 0.0012-0.004 <5° 0003-0009 <5° 0007-0014 <5° 0012-0028 <35°

*D1>5.00mm --> Aumente los pardmetros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI 7453 COOL+

INMERSION EN RAMPA
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60-450 4,60 -10.00

VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Velmyminl | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 125 100 - 190
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 40 50 - 100 75-155

o )

scora mosdable frtco martnsiics | 10 2-25 -6 -9
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 15-30 40 - 80 65 - 120

>700N/mm?

Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB 17-20 15-30 25-45 35-80 50-110 | 50-120 | 95-170
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Ph 26 20 - 35 30- 50 45- 90 50-135 | 70-140 | 130- 205
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-30 30-50 35-80 50-125 50-120 | 110-190
Oro, plata 15-35 30- 50 40 - 95 50-145 | 65-145 | 135-220

Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10-25 25-35 30- 65 50-75 45-100 | 100-115

RANURADO
ap, ap, ap,
0.30-1.50 1.60-4.50 4.60-10.00

VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Velmyminl | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25 - 50 50 - 150 100 - 240
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20-50 50-125 75-195

i 2

scora moxdabl faniio marensiizo | 10 2-3 0-70 75-110
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 50 50 - 125 85-195
Acero i"°"id:;’:)%,s\il'/‘n’]‘;:‘fe'/ DUPLEX 143144 15- 40 40 - 100 65 - 155
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB 17-20 15-30 25-50 35-80 50 - 140 50-120 95 - 215
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 35 30-50 45 - 90 50 - 150 70-140 | 130- 255
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 35-80 50-150 | 50-120 | 110-240
Oro, plata 15-30 30-50 40 - 95 50-150 | 65-145 | 135-270
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-25 30- 65 50 - 100
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10-25 25-35 30- 65 50 - 95 45-100 | 100- 145




Avance por diente

@D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60- 3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00

fz al) fz al) fz al9) fz al) fz al) fz al)
00017-00034 <25° 0003-0005 <25° 0005-0011 <25° 0.009-0021 <25° 0017-0034 <25° 0025-0048 <20°
00015-00080 <25° 0003-0005 <25° 0.004-0010 <25° 0008-0018 <25° 0015-0030 <25° 0023-0044 <2°
00015-00030 <25° 0002-0005 <25° 0.004-0009 <25° 0008-0017 <25° 0015-0030 <25° 0021-0040 <20°
00015-00030 <2° 0002-0005 <2° 0004-0009 <20° 0.008-0017 <2° 0015-0030 <2° 0021-0040 <15°
00014-00028 <15° 0002-0004 <15° 0.004-0009 <15° 0007-0016 <15° 0014-0028 <15° 0020-0038 <10°
00019-00038 <25° 0008-0006 <25° 0005-0012 <25° 0010-0023 <25° 0019-0038 <25° 0028-0052 <2°
00025-00052 <30° 0004-0008 <30° 0007-0016 <30° 0014-0031 <30° 0026-0052 <30° 0088-0072 <25°
00021-00042 <30° 0003-0007 <30° 0005-0013 <30° 0011-0025 <30° 0021-0042 <30° 0030-0058 <25°
00019-00038 <30° 0003-0006 <30° 0005-0012 <30° 0010-0023 <30° 0019-0038 <30° 0028-0052 <25°
00009-00018 <10° 0001-0003 <10° 0002-0005 <10° 0005-0010 <10° 0.009-0018 <1 0013-0024 <5°
00021-00042 <20° 0003-0007 <20° 0005-0013 <2° 0011-0025 <20° 0021-0042 <20° 0030-0058 <15°

Avance por diente
@D, oD, oD, oD, @, @D,
0.30-050 050-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00

fz s fz ) fz ) fz ) fe u fz )
00015- 00030 | <0.50x@ | 0003-0005 | <1.00x@ | 0004-0010 | <200x@ | 0008-0018 | <200x@ | 0015-0030 | <2.00x@ | 0025-0048 | <1.00x@
00014-00028 | <0.50x@ | 0002-0004 | <1.00x@ | 0004-0009 | <2.00x@ | 0007-0017 | <2.00x@ | 0014-0028 | <2.00x@ | 0023-0044 | <1.00x0@
00013-00026 | <050x@ | 0002-0004 | <1.00x@ | 0003-0008 | <2.00x@ | 0007-0016 | <2.00x@ | 0013-0026 | <200x@ | 0021-0040 | <1.00x@
00013-0002%6 | <050x@ | 0002-0004 | <1.00x0 | 0003-0008 | <2.00x@ | 0007-0016 | <2.00x@ | 0013-0026 | <200x0 | 0021-0040 | <1.00x@
00012-00024 | <050x@ | 0002-0004 | <1.00x0 | 0003-0008 | <150x@ | 0007-0015 | <1.00x@ | 0012-0024 | <1.00x@ | 0020-008 | <0.50x@
00017-00034 | <0.50x@ | 0003-0005 | <1.00x@ | 0004-001 <2.00x@ | 0009-0020 | <2.00x@ | 0017-0034 | <2.00x@ | 0028-0052 | <1.00x@
00023-00046 | <050x@ | 0004-0007 | <1.00x@ | 0006-0015 | <200xd | 0009-0020 | <200x@ | 0017-0034 | <200x@ | 0038-0072 | <1.00x@
00018-000%6 | <0.50x@ | 0003-0006 | <1.00x@ | 0005-0012 | <200x@ | 0004-0009 | <200x@ | 0008-0016 | <200x@ | 0030-0058 | <1.00x@
00017-00034 | <0.25x@ | 0003-0005 | <1.00x@ | 0004-0011 | <200x@ | 0010-002 | <200x@ | 0018-0036 | <200x@ | 0028-0052 | <1.00x@
0.0008-00016 | <0.25x@ | 0001-0002 | <0.50x@ | 0002-0005 | <1.00x@ | 0004-0009 | <1.00x@ | 0008-0016 | <1.00x@ | 0013-0024 | <0.50x@
00018-00036 | <0.50x@ | 0003-0006 | <1.00x@ | 0005-0012 | <2.00x@ | 0010-002 | <2.00x@ | 0018-0036 | <2.00x@ | 0030-0058 | <1.00x@

*D1>5.00mm --> Aumente los parametros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI 7453 COOL+

CONTORNEADO / DEBASTE
1} D1 1} Dl 4} D1
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[myminl | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve[myminl | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 120 - 180
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 25-50 50 - 150 90 - 230
., 2
Acerg de_alta aleac’u?n>800 N/m[n.,acero 10-13 2535 50- 85 90- 130
inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 25-50 50 - 150 100 - 230
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-14.4 20 - 45 50- 115 75.- 180
>700 N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB | 17 -20 15-35 30-50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 110-250
Aleacion de °°br‘z§’:f,’l‘f maquinabilidad | 55 20-40 | 30-50 | 50-105 | 50-150 | 80-165 | 150-300
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-35 30-50 40 - 90 50 - 150 60-140 | 130-280
Oro, plata - 20-45 30-50 50-110 | 50-150 | 75-170 | 160 - 320
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-30 40 - 80 60 - 120
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 15-30 30-45 35-80 50-110 55-120 | 120-170
CONTORNEADO /ACABADO
4] D] 4] D] 7] D1
0.30-1.50 1.60 - 450 4.60-10.00
VDI CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 30-50 50 - 150 150 - 350
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 30-50 50 - 150 110 - 290
. .
Acerg de.alta aIeach?n>800 N/mm,acero 10-13 30- 40 50 - 105 110- 160
inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 30-50 50 - 150 130 - 290
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 25 - 50 50 - 150 90 - 230
>700 N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB | 17-20 20-45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 140-310
Aleacion de cobre bueha maquinabilidad 55 25-50 | 30-50 | 50-150 | 50-150 | 100-210 | 190-380
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 20 - 45 30-50 50 - 150 50 - 150 80-180 | 160 - 350
Oro, plata - 25-50 30-50 50-150 | 50-150 | 90-210 | 200 - 400
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 20 - 40 50 - 135 80 - 150
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 20 - 40 30-50 45 - 150 50- 110 70-150 | 150 - 210




Avance por diente

ap, ap, ap, ap, ap, ap,
0.30-0.50 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 300-5.00 *5.00-10.00

ae ae ae ae ae ae

fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
oo | S0 oumam | 90w | SO0 woom | S0 oo | 98D omsaon| 3000
omom | 990 omons 00 oo 00 omons | 00 weow | 00 o 30
omamn | 920 owons | 00 omoon 00 omons 30 wmsow | S0 o 30
omom | 920 omons | 00 omoon 00 om0 s | 00w 30
oo | 900 awons | 90 omom 00 om0 wwow | 00w 500
oo | 98D oo | 00 oo 00 omom 00 amonw | 00 wmow | 500
osons | 980 oo | 00 om0 oo S0 wmowm | 00 wmow | 300
om0 unow | U0 i 0D o 00 wman | I omaon | S
o | 80 wwom | S0 wwons 00 anow S0 wwow | SO0 wmow | 00
w00 o | 90 weow | SO0 wwon S0 owons | 98D oowaon | 20
oo | 00 ooam | 90 wmons | 00w 90 omone | 8D omaon | 3000

Avance por diente

gD, aD, @b, gD, @D, gD,
0.30-050 050-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 300-5.00 *5.00-10.00

ae ae ae ae ae ae

fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

oo | S0 omaon| 9D s | 920 woan | S0 weow | 00 owom 0
s | 90 oo | S0 woon | D wmans | S0 oo | $ED w350
s | 90 oo | S0 om0 womams | S0 oo | 9D wma | 2150
s | 9 oo | 0 owoon | D wonam | S50 oo | 9P wma | 250
wroms | 908 owaon | S wmam | D00 w00 wwom | HE omons 0
o | 92 oo | 00 owons | 92 wonam | S0 owonn 9D | owman | 907
omwons | 92D ommaon| 92D wmam | 920w | S0 wmom | 320 oo 30
oo | 92D omeaon | 920 aomams | 92 | wrom | S0 wmow | 320 omor | 30
omon | 920 omaon | 92D aomam | 92 | wnom | S0 wmonw | 320 omom | 30
oo %D owaon | 0D wram | IR wsam | U0 wmors | B0 owsom | 0
oo | S0 oweaon | DD wanams | 92 wram | S0 wpow | S0 owom | 30

*D1>5.00mm --> Aumente los parametros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI 7453 COOL+

TALADRADO
g D1 g D1 g D1
0.30-150 160 - 4.50 4.60-10.00
VDI CARBURO C-TOP CARBURO C-TOP CARBURO C-TOP
3323 Ve[mymin] | Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50-125 100 - 190
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20- 40 50 - 100 75- 155
TS 2
Acerp de_alta aleacllqn > 800 N/m[n_ g 10-13 20- 25 50 - 60 75- 90
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 20 - 40 50 - 100 85- 155
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 15-30 40- 80 65 - 120
>700N/mm?
n Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB | 17-20 15-30 25-45 35-80 50-110 50 - 120 95-170
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20- 35 30-50 45-90 50-135 | 70-140 | 130- 205
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-30 30-50 35-80 50 - 125 50-120 | 110-190
Oro, plata - 15-35 30-50 40 - 95 50 - 145 65-145 | 135-220
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10- 25 25-30 30 - 65 50-75 45-100 100 - 115
INTERPOLACION HELICOIDAL
g D1 7} D1 1} D1
0.30-1.50 1.60 - 4.50 4.60-10.00
VDI CARBURO C-TOP | CARBURO | C-TOP | CARBURO | C-TOP
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Velmymin] | Ve [mymin] | Ve[mymin] | Ve [myimin]
Acero no aleado, acero de decoletaje 1-5 25-50 50 - 125 100 - 190
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 20 - 40 50 - 100 75- 155
., 2
Acerg de_alta aleacllqn > 800 N/m[n_ 3 10-13 20-25 50 - 60 75-90
acero inoxidable ferritico /martensitico
Acero inoxidable austenitico < 700 N/mm? 14.1-14.2 20-40 50 - 100 85- 155
Acero inoxidable sin niquel/DUPLEX 143-144 15-30 40- 80 65 - 120
>700N/mm?
Fundiciones maleable, ductil, nodular >250HB | 17-20 15-30 25-45 35-80 50-110 50-120 95-170
Aleacion de cobre buena maquinabilidad con Pb 26 20 - 35 30- 50 45- 90 50-135 | 70-140 | 130- 205
Aleacion de cobre dificil de mecanizar 27-28 15-30 30-50 35-80 50 - 125 50-120 | 110-190
Oro, plata - 15-35 30-50 40 - 95 50 - 145 65-145 | 135-220
Superaleaciones niquel cobalto 31-35 15-20 30-50 50 - 80
Titanio, aleaciones de titanio 36-37 10- 25 25-35 30- 65 50 - 75 45-100 | 100- 115




Avance por diente

ap, ap, gD, a0, ap, gD,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00- 10.00
ap ap ap ap ap ap
fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm) fz (mm)
00008-00016 | <0.75x@ | 00014-00026 | <1.00x@ | 00022-00052 | <1.25x0 00035-0008 | <1.25x0 0006-0.012 <1.25x0 0007-0016 <1.25x0
00008-00016 | <050x@ | 00012-00024 | <0.75x@ | 00020-00048 | <1.00x@ | 00035-0008 | <1.00xd 0005-0010 <1.00x@ 0005-0014 <1.00x@
00007-00014 | <050x@ | 00012-0002 | <0.75x@ | 00018-0.0044 | <1.00x0 0.0030- 0.007 <1.00x0 0005-0.010 <1.00x0 0004-0010 <1.00x0
00005-00010 | <0.25x@ | 00008-00016 | <050x@ | 00014-00032 | <0.75x@ | 00025-0005 | <0.75x@ 0.004- 0008 <0.75x@ 0004-0010 <0.75x@
00005-00010 | <0.25x@ | 00008-00016 | <050x@ | 00014-00032 | <0.75x0 00025-0005 | <0.75x0 0.004-0.008 <0.75x0 0004-0010 <0.75x0
00007-00014 | <0.75x@ | 00012-0002 | <1.00x@ | 00018-00044 | <1.25x@ | 00030-0007 | <1.25x@ 0005-0010 <1.25x0 0006-0014 <1.25x@
0.0009-0.0018 <1x@ 00016-00030 | <1.25x@ | 0.0026-00060 | <15x@ 0.0045-0.010 <15x@ 0007-0.014 <15x0 0008-0.018 <15x0
00008-0.0016 | <0.75x@ | 0.0012-0.0024 <1x@ 00020-00048 | <1.25x@ 00035-0008 | <1.25x0 0005-0.010 <1.25x@ 0006-0014 <1.25x0
00007-00014 | <0.75x@ | 00012-00022 <1x@ 00018-00044 | <1.25x@ | 00030-0007 | <1.25x@ 0005-0010 <1.25x0 0006-0014 <1.25x@
0.0003 - 0.006 <0x@D1 | 00006-00010 | <0.25x@ | 0.0008-0.0020 <05x@ 00015-0.003 <05x0@ 0.002-0.004 <05x0 0.003 - 0.006 <05%@
0.0006-0.0012 <05x0 00001-00020 | <0.75x@ | 00016-0.0040 <1x@ 0.0030- 0.006 <1x@ 0.005-0010 <1x@ 0.005-0.012 <1x@
Avance por diente
ap, aDn, ap, @D, ap, @D,
0.30-050 0.50-0.80 0.80-1.60 1.60-3.00 3.00-5.00 *5.00-10.00
fz al) fz al) fz a9 fz al) fz ald) fz al)
0.0017-00034 <20° 0003-0005 <25° 0005-0.011 <25° 0009-0.021 <25° 0017-0.034 <25° 0025-0.048 <20°
0.0015-00030 <20° 0003-0005 <25° 0004-0.010 <25° 0008-0018 <25° 0015-0.030 <25° 0023-0.044 <20°
00015-00030 <20° 0002-0005 <25° 0.004-0.009 <25° 0008-0017 <25° 0015-0.030 <25° 0021-0.040 <20°
00015-00030 <15° 0002-0005 <20° 0.004-0.009 <20° 0.008-0017 <20° 0015-0.030 <20° 0021-0.040 <15°
00014-00028 <10° 0002-0004 <15° 0004-0.009 <15° 0007 -0.016 <15° 0014-0.028 <15° 0020-0.038 <10°
00022-00044 <20° 0.003-0006 <25° 0005-0.012 <25° 0010-0.023 <25° 0019-0.038 <25° 0028-0.052 <20°
00026-00052 <25° 0004-0008 <30° 0007 -0.016 <30° 0014-0.031 <30° 0026 - 0.052 <30° 0038-0.072 <25°
00021-00042 <25° 0003-0007 <30° 0005-0.013 <30° 0011-0.02% <30° 0021-0042 <30° 0030-0.058 <25°
00019-00038 <25° 0003-0006 <30° 0005-0.012 <30° 0010-0.023 <30° 0019-0038 <30° 0028-0.052 <25°
00009-00018 <5° 0001-0003 <10° 0.002-0.005 <10° 0005-0.010 <10° 0009-0018 <10° 0013-0.024 <5°
00021-00042 <15° 0003-0007 <20° 0005-0013 <20° 0011-0.025 <20° 0021-0.042 <20° 0030-0.058 <15°

*D1>5.00mm --> Aumente los pardmetros de corte si su cabezal y el soporte de la pieza lo permiten.




DIXI 7702

FRESADO EN INMERSION
VDI XIDUR ap
3323 Ve [m/min] [mm]
Acero baja aleacion 1-5 175 <1x@D1
Acero de baja aleacion < 800 N/ mm? 6-9 140 <1x@D1
Acero inoxidable martensitico 12-13 80 <0.8x@D1
Acero inoxidable aus