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"RAD-6

Alta eficiencia de MRX

Cortador de radio

B Inserto redondo positivo
con 6 filos utilizables

B Fuerzas de corte inferiores
con disefno del filo helicoidal de Kyocera

R4, R5, R6 and R8

tamanos de radio disponibles

& RAD-6 (vRrx)
Endmill modular

%

| & KYO-CAT

Taper Adapters

CAT-40 y CAT-50 para
endmills y facemills




RAD-6

El cortador de radio MRX reduce
los costos de corte y aumenta la
eficiencial

Ventajas

Esfuerzos de corte bajos con diseno helicoidal del filo cortante de Kyocera

e Comparacion de esfuerzos de corte
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< Condiciones de corte >
Vin=4N0sfm. aneas=0.07Ax0.9R4". fz=N.0N8int. 304 ansrn. cortador G1.979"

Cerradura plana de la estructura para sujetar insertos firmemente en lugar

Previene la rotacion del inserto durante el mecanizado para proporcionar corte estable

Cerradura plana de la estructura

Ancho llano conexion cara
* Recibe fuerzas de corte llano
* Previene la rotacion del inserto

Localizacion de|
superficie

NJLocalizacion de
superficie

Localizacién de|
superficie

Localizacién de
superficie

Amplia gama de aplicaciones

CRCY <R 1

Planeado Ranurado Escuadra Huecos Rampa/ Perfiles



RAD-G M RX mecanizado de alta eficiencia 6-filo cortador de radio

Una mayor vida util de la herramienta con una amplia alineacion/

formacion incluyendo 4 grados y 3 rompevirutas!
Disponible para acero, acero inoxidable, y aleacion resistente a alta temperatura

Pieza de trabajo

Grados aplicables para insertos. Rompevirutas aplicables

Acero al carbono / Aleacién de acero / Acero para moldes PR1525 GM / SM / GH Rompevirutas
B3 Fundicién gris / Fundicién nodular PR1510 GH / GM Rompevirutas
E Ni-base aleacion resistente a M Acero inoxidable martensitica CA6535 SM / GM Rompevirutas
alta temperatura
M Acero inoxidable austenitico
E Aleacion de titanio M Precipitacién endurecido de acero PR1535 SM / GM Rompevirutas
inoxidable
Para la seleccion de rompevirutas & condiciones de corte recomendada ®) P9 P T TR W A TN Y
Rl Ok Som
. sgr = Ao
Nuevo grado para material dificil de cortar G RPN (AR Nuevo desarrallo
e . ).’ ‘ ; 1' } "L sustrato mas tenaz
: : e L"" ". '
e Corte estable previene la fractura del inserto X e N

¢ Es bueno para el mecanizado de alta eficiencia

martensitica

CVD

PR1535

Comparacion de la vida de herramienta
¢ Ni-base aleacion resistente a alta temperatura a alta

temperatura
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< Condiciones de corte > Tiempo de corte [minuto]

Vo=175stm, apxae=0.030"x0.787", fz=0.006ipt, Refrigerante

1er recomendacion de rompeviruta GM

¢ Para Ni-base Aleacion resistente a alta temperatura y acero inoxidable

e Alta resistencia al calor y resistencia al desgaste con recubrimiento

¢ Estabilidad mejorada debido a la tecnologia de capa fina

MEGACOAT NANO recubrimiento tecnologia de Kyocera

Liso y menos adherencia

Resistente al desgaste y oxidacion

Prevenir la descamacion de la capa

de recubrimiento

Resistencia al desgaste a

rozamiento
. ® Para aleacién de titanio y acero inoxidable endurecido por precipitacion
5 Estabilidad mejorada debido a la tecnologia de capa fina
 Operacion fresado estabilizado y mas vida (til de herramienta con Estructura de la capa de
MEGACOAT NANO

e Aleacion de acero de herramienta (38-42HRC)
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< Condiciones de corte > Tiempo de corte [minuto]

Vig=400sfm, apxae=0.079"x0.984", 1z=0.014ipt, sin refrigerante

1er recomendacion de rompeviruta SM



MRX Face Mill (con barreno de refrigerante)
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MRX Face Mill (pulgada)
% %é Dimensiones (pulgada) foflode g‘é 2§ Revolucién
Numerodeparte & S& re ©D ©D1 ©d @d1 @2 H E a b C S o RR 85 3 % @n)
MRX 1500R-10-5T W 5 1,500 1.400 0.500 0.433 0.276 1575 0.709|0.156 0.260 0.114 0.197 +10° | -55° + Fig.1| 0.2 20,000
2000R-10-6T% @ 6 g':n% 2.000 1.750 0.750 0.669 | 0.433| 1.575 0.750 0.187 0.313 0.114 0197 +10°  -55° + Fig1 03 17,500
2500R-10-7T W 7 25500 1.750 0.750 0.669 0.433 1.575 0.750 0.187 0.313 0.114 0197 +10° -55° + Fig1 05 15000
MRX 1500R-12-4T W 4 1,500 1.400 0.500 0.394 0.276 1575 0709 0.156 0.260 0.134 0.236 +10° -55° v |Fig.i| 02 21,000
2000R-12-4T W 4 (%riff) 2.000 1.750 0.750 0.669 0.433 1.575 0.750 0.187 0.313 0.134 0236 +10° -55° + Fig1 03 18,000
2000R-12-5T% @ 5 2.000 1.750 0.750 0.669 | 0.433| 1.575 0.750 0.187 0.313 0.134 0236 +10°  -55° + Fig1 03 18,000
2500R-12-5T W 5 25500 1.750 0.750 0.669 0.433 1.575 0.750 0.187 0.313 0.134 0236 +10° -55° + Fig1 04 15500
2500R-12-6T W 6 (%riff) 25500 1.750 0.750 0.669 | 0.433| 1.575 0.750 0.187 0.313 0.134 0236 +10°  -55° + Fig1 04 15500
3000R-12-6T% @ 6 3.000 2250 1.000 0.866 0.551 1.969 1.063 0.236 0.382 0.134 0236 +10° -55° + Fig1 08 13,500
3000R-12-7T m 7 3.000 2250 1.000 0.866 0.551 1.969 1.063 0.236 0.382 0.134 0236 +10°  -55° + Fig1 08 13,500
4000R-12-7T ®m 7 (%riff) 4000 3540 1500 2.047 - | 1.969 1142 0.394 0626 0.134 0236 +10° -55° + Fig2 17 12,000
4000R-12-9T ®m 9 4000 3540 1500 2.047 - |1.969 1.142 0.394 0626 0.134 0236 +10°  -55° v Fig2 16 12,000
MRX 2500R-16-4T W 4 (a5 2500 1.750 0.750 0.669 0.433 1.575 0.750 0.187 0313 0.173 0.315 +10° -55° . Fig1 04 13500
2500R-16-5T% @ 5 (8mM) 2500 1.750 0.750 0.669 0.433 1.575 0.750 0.187 0.313 0.173 0315 +10°  -55° + Fig.1 04 13,500
3000R-16-5T MW 5 (315 3.000 2250 1.000 0.866 0.551 1.969 1.063 0.236 0.382 0.173 0315 +10° -55° + Fig1 08 11,500
3000R-16-6T* @ 6 (8mM) 3000 2250 1.000 0.866 0.551 1.969| 1.063 0.236 0.382 0.173 0315 +10°  -55° + Fig.1 08 11,500
4000R-16-6T MW 6 (315 4000 3540 1500 2.047 - 1.969 1.142 0.394 0.626 0.173 0315 +10° -55° + Fig2 16 10,000
4000R-16-7T% @ 7 (8mM) 4000 3540 1500 2.047 - | 1.969| 1.142 0.394 0.626 0.173 0315 +10°  -55° + Fig2 1.6 10,000
5000R-16-6T M 6 (315 5000 3540 1500 2047 - 2.480 1.496 0.394 0.626 0.173 0315 +10° -55° + Fig.2 29 9,000
5000R-16-8T W 8 (8MM) 5000 3540 1500 2.047 - 2.480 1.496 0.394 0.626 0.173 0315 +10° -55° + Fig.2 2.8 9,000

*: Es disponible con un parte de un kit de descuento Vea & P12 @ : Inventario de U.S. M : Hecho a la medid ( Llame para confirmar la disponibilidad)

MRX Face Mill Piezas de repuesto y insertos aplicables (pulgada y métrico)

® Precaucién con revoluciéon max.
Cuando uses un endmill o un

Piezas de repuesto cortador a las revolunciones
% "//% maximas, los insertos o cortadores
=4 '/ = pordrian dafar por la fuerza
S . p
= centrifuga.
Numero de = OTPM TP Compussto = Insertos aplicables &
parte Tomillo de inserto Llave Llave anti-adherente Perno de brida = P8
MRX 1500R-10... HH1/4-0.75 Ponga una capa fina de compuesto
040R-10... strico) HHEX25 anti-adherente (MP-1) en la parte de
onnnG 4 SB-3070TRP | DTPM-10 - MP-1 (métrico) RPMT10T3MOER-GM disminucion y con rosca cuando el
2000R-10... HH3/8-1.25 RPGT10T3MOER-GM ., . ' inserto esta suicto
050R-10... Se recomienda torsion para tornillo de inserto en (métrico) HH10X30 RPGT10T3MOER-SM 1 . 1eto. )
2500R-10... 2.0N-m HH3/8-1.25 RPMT10T3MOEN-GH %1, No es compahblg con
063R10.. | o insertos convencionales de
063R-10... (métrico) HH10X30 RPMT10T3MO (sin ER-.. 0
MRX 1500R-12... HH1/4-0.75 EN-.)
040R-12... (métrico) HH8X25 2.
2000R-12... HH3/8-1.25 No es compatible con
050R-12.. | gB 4090TRP ~ DTPM-15 - Mp-1  (MeIrCO) HIOXS0 ooy 1 50400ER-GM noerios convenoionales
2500R-12... HH3/8-1.25 RPGT1204MOER-GM o de RPMT1204MO0 o
~anb 45 | Serecomienda torsion para tornillo de inserto en s _ RPMT1204MO0-H (sin ER-.. 0
063R-12... on para | (métrico) HH10X30 EE'\GAH%%%%E%%'\A o e (
3000R-12... HH1/2-1.25 "
080R-12... (métrico) HH12X35 No es compatible con
4000R-12... - insertos convencionales de
100R-12... - RPMT1605M0-H
MRX 2500R-16... HH3/8-1.25
063R-16... (métrico) HH10X30
8000R-16... . gg 50120TRP - TTP-20 MP-1 HR1/2-125 oy 11 605MOER-GM
080R-16... (métrico) HH12X35 RPGT1605MOER-GM ..
4000R-16... | Se recomienda torsion para tornillo de inserto en _ RPGT1605MOER-SM 3
A O 45N -m a
100R-16... . RPMT1605MOEN-GH
5000R-16... _
125R-16... -

Condiciones de corte recomendada ®) P9



MRX Endmill (con barreno de refrigerante)
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MRX Endmill (pulgada)
, . A T
< o8 Dimensiones (pulgada) koo 2% o Revolucién
S 58 AR. 8% 3 max.
Zanco Numero de parte h zZ£ re oD ad L 2 (o} S (MAX) RR. &8 A& (min")
MRX 0625-W625-08-2T+ @ 2 0.625 | 0625 | 4.331 2386 @ 0094 | 0157  +3° -6.5° | x |Fig.5 38,000
0750-W750-08-2T+* @ 2 a'%% 0750 = 0750 | 4.724 @ 2654 | 0.094 | 0157 +10° | -55°  + Fig.6 32,000
1000-W100-08-4T* @ | 4 1000 | 1.000 @ 4.724 2406 | 0.094 0.157 | +10° | -55°  Fig7 28,000
5  MRX 1000-W100-10-3T ® 3 0497 | 1.000 & 1.000 = 4.724 | 2409 0.114 | 0197 = +10° 55 . Fig.7 28,000
s % 1250-W125-10-4T ®m 4  ©M™M 4050 | 1250 | 5512 31497 | 0114 | 0197 +10° -55° |~ Fig7 22,500
° 2 MRX 1250-W125-12-3T ® 3 1250 | 1.250 5512 | 3189 | 0134 0236 | +10° -55° + Fig.7 24,500
o
= % 1500-W125-12-4T+ @ 4 (%ffr’ns) 1500 | 1250 @ 5512 1575 | 0134 02386 @ +10° @ -55°  Fig8 21,000
N 2000-W150-12-5T ®m 5 2000 1500 @ 6693 1575 0134 | 0236 +10° | -55°  + Fig.8 18,000
MRX 1500-W125-16-2T+ | @ 2 1.500 1.250 | 5.512 1575 | 0.173 @ 0.315 +10° -5.5° v |Fig.8/ 18,000
2000-W150-16-4T+ @ 4 (%'%%5) 2000 1.500 @ 6.693 1575 @ 0173 | 0315 +10° | -55°  + Fig.8 15500
2500-W150-16-5T B 5 2500 1.500 | 6.693 @ 1.575 | 0173 | 0315 +10° | -55° v Fig.9 13,500
MRX 0625-S625-08-2T-6 W 2 0.625 0625 6.000 @ 3150 @ 0.094 0157 | +3° 6.5° | x |Fig.1| 38,000
0750-S750-08-2T-7 W 2 81';% 0750 | 0750 @ 7.000 3150 | 0.094 | 0457 +10° 55 | « |Fig2 32,000
1000-S100-08-4T-7 W 4 1.000 | 1.000 = 7.000 @ 3150 | 0.094 0157 | +10° -55° + Fig.2 28,000
5 MRX1000-5100-10-2T-7 m 2 0497 | 1.000 = 1.000 = 7.000 | 3150 0.414 | 01497  +10° 55 . Fig.2| 28,000
8 g 1250-S125-12-4T-8 W 4 | OM™M 49250 1250 | 8000 3150 0.114 0197 | +10°  -55° . |Fig2 22,500
‘;CES 2 MRX 1250-S5125-12-2T-8 W 2 1250 | 1.250 8.000 @ 3.150 | 0.134 0236 @ +10° | -55°  Fig2 24,500
= o
S § 1500-S125-12-4T-8 W 4 (%if’ne) 1500 | 1.250 @ 8.000 | 1575 | 0.134 0236 | +10° -55° + Fig.3 21,000
N 2000-S150-12-4T12 m 4 2.000 1.500 | 12.000 1.575 | 0.134 | 0236 +10° | -55°  + Fig.3 18,000
MRX 1500-S125-16-2T-8 W 2 1500 | 1.250 8000 | 1575 | 0173 0315 | +10° -55° + Fig.3 18,000
2000-S150-16-4T12 W | 4 %{fx’) 2000 | 1500 @ 12.000 1575 | 0173 | 0315 +10° 55 | « |Fig.3 15500
2500-S150-16-4T12 m 4 2500 1.500 | 12.000 1.575 | 0173 | 0315 +10° | -55°  + Fig.4 13,500
s: Es disponible con un parte de un kit de descuento. Vea ® P12 @ : Inventario de U.S. M : Hecho a la medid (Llame para confirmar la disponibilidad)

Condiciones de corte recomendada ®) P9 Endmill Piezas de repuesto y insertos aplicables ® P8



MRX Face Mill & Modular Endmill (con barreno de refrigerante)
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MRX Face Mill (métrico)
A _ — c
g 0 Dimensiones (mm) ﬁ\vg Iﬁé%ig% § 2| i
v« 93 2 S o B3¢
g Numero de g 2§ AR. E2 3 8 =SE
o parte h zc re ©OD OD1 O@d ©@di ©@d2 H E a b C S (vAXY) RR. @2 7/ & &
MRX 080R-12-6T O 6| 6 | 8 | 70 [254] 20 | 13 | 50 | 27 6 95 34 6  +10° -55  |Fig1 1.2 | 13,500
g 080R-12-8T O 8| 6 8 | 70 254 20 13 50 27 6 | 95 34 6 | +10° -55° . Fig1 1.1 13,500
g 100R-12-7T O 7 6 100 78 3175 46 | - 50 | 34 8 | 127 34 | 6 |+10° 55°| ~ Fig2 1.5 12,000
3 100R-12-9T O 9| 6 |100]| 78 |3175 46 - | 50 34 8 127 34 6  +10° 55  |Fig2 1.5 | 12,000
< MRX 080R-16-5T O 5| 8 8 | 70 254 20 13 50 | 27 6 | 95 44 8 |+10° -55°| » Fig.1 1.1 | 11,500
o 080R-16-6T O 6| 8 | 80 | 70 |254 20 13 50 27 6 95 44 8  +10° 55  |Figd 1.1 | 11,500
5 100R-16-6T O 6| 8 100 78 3175 46 - 50 | 34 8 | 127 44 8 | +10° -55°| . Fig2 1.4 10,000
o] 100R-16-7T O 7| 8 100 78 3175 46 | - | 50 | 34 8 | 127 | 44 | 8 |+10° 55°| ~ |Fig2 1.4 | 10,000
A 125R-16-6T O 6| 8 |125| 8 |31 55 - 63 38 10 159 44 8  +10° -55 Fig2 2.7 9,000
125R-16-8T O 8| 8 125 8 381 55 - 63 | 38 10 159 44 8 | +10° -55° | . Fig2 2.7 9,000
MRX 040R-10-5-M O 5 | 5 40 | 38 16 15 | 9 40 | 19 56 84 29 | 5 |+10° -55°| ~ Fig.1 0.2 20,000
050R-10-6T-M O 6 | 5 50 | 48 22 18 11 40 21 63 104 29 5 | +10° -55° | » Fig.1 0.3 17,500
063R-10-7T-M O 7 | 5 63 | 60 22 18 | 11 40 | 21 63 104 29 | 5 |+10° 55°| + Fig.1 06 15000
MRX 040R-12-4T-M O 4 6 40 38 16 135 9 40 19 56 84 29 6 | +10° -55° + |Fig.1 0.2 | 21,000
050R-12-4T-M O 4 | 6 50 | 48 22 18 | 11 40 | 21 63 104 34 6 |+10° -55°| » Fig.1 0.3 18,000
050R-12-5T-M O 5 | 6 50 | 48 22 18 | 11 40 | 21 63 104 34 6 | +10° -55° | ~ Fig1 0.3 18,000
3 063R-125T-M O 5 | 6 63 | 60 22 18 | 11 40 | 21 63 104 34 6 | +10° -55°| » Fig.1 0.6 15500
= 063R-126T-M O | 6 | 6 63 | 60 22 18 | 11 40 | 21 | 63 | 104 34 | 6 | +10° 55° | ~ Fig.1 06 15500
2 080R-126T-M O 6 | 6 | 8 | 70 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 7 124 34 6  +10° -55° . |Fig.1 1.2 | 13,500
c 080R-128T-M O 8 6 8 | 70 27 20 13 50 | 24 7 | 124 34 6 | +10° -55°| » Fig.1 1.1 | 13,500
o 100R-12-7T-M O | 7 | 6 100 | 78 32 46 | - 50 | 30 8 | 144 34 | 6 |+10° 55°| ~ Fig2 1.4 12,000
S 100R-129T-M O 9 | 6 100 78 32 46 - 50 | 30 8 | 144 34 6 | +10° -55° | + Fig2 1.4 12,000
S 'MRX 063R-16-4T-M O 4 8 63 60 | 22 18 11 40 21 63 104 44 8 | +10° -55° . Figl 05 13,500
i 063R-165T-M O 5 | 8 | 63 | 60 | 22 18 | 11 | 40 | 21 63 104 44 8  +10° -55° .+ Fig.1 05 | 13,500
080R-16-5T-M O 5 | 8 8 | 70 27 20 13 50 | 24 7 | 124 44 8 | +10° -55°| » Fig.1 1.1 | 11,500
080R-16-6T-M O 6 | 8 80 | 70 27 20 | 13 50 | 24 7 | 124 44 8 | +10° 55°| ~ Figd 1.1 | 11,500
100R-16-6T-M O 6 | 8 100 | 78 32 46 - 50 | 30 8 | 144 44 8 | +10° -55°| » Fig2 1.4 10,000
100R-16-7T-M O 7 | 8 100 | 78 32 46 | - 50 | 30 | 8 | 144 44 8 | +10° 55° | ~ Fig2 1.4 10,000
125R-16-6T-M O | 6 | 8 125 | 8 40 55 | - 63 | 33 9 | 164 44 8 |+10° -55°| ~ Fig2 2.6 9,000
125R-16-8T-M O 8 | 8 125 89 40 55 - 63 | 33 9 | 164 44 8 | +10° -55° | + Fig2 2.6 9,000
» Face Mill Piezas de repuesto y insertos aplicables ®) P4 O : World Express (10 dias laborales)
H
A-A geccion
- L -
MRX Endmill Modular
3 a8 Dimensiones (mm) efiade g% Insertos | o cin
S g AR. 85 aplicables max.
Numerodeparte & ZE£ r oD OD1 @di L L1 M1 H B S AY R.R. §% ® P8 (min)
MRX 16-M08-08-2T O 2 4 | 16 | 147 | 85 43 | 25 M8xP1.25 12| 8 4 43 |55 x 38,000
20-M10-082T O 2 | 4 20 187 105 49 | 30 M10xP1.5 15 | 9 | 4 |+10°| 65 v | ROMI® 35000
25-M12-08-4T O 4 4 25 23 | 125 | 57 | &5 M12xP1.75 19 | 10 4 | 4+10° | -55° v 28,000
MRX 20-M10-10-2T O 2 5 | 20 187 105 49 | 30 M10xP1.5 5 | 9 5 | +5° | 8 | x 30,000
25M12-103T O 8 5 25 23 125 57 35  MI2Pi75 | 19 10 5  +10° -55° v ATl 28000
32-M16-10-4aT O 4 5 | 32 30 17 63 | 40 M16xP2 24 | 12 | 5 | +10° | 55° | v 22,500
MRX 32-M16-12-3T | O 3 | 6 | 32 30 17 | 63 | 40 M16xP2 24 12 | 6 | +10° -55° + | RPMTI2 24,500
40-M16-12-4T O 4 | 6 | 40 30 17 | 63 | 40 M16xP2 24 12 | 6 | +10° -55° +  RPGT12 21,000
MRX 40-M16-16-2T | O| 2 | 8 40 | 30 17 63 | 40 M16xP2 24 12 8 4100 55 v | HEMTIO 48000
* Precaucién con revolucién max. O : World Express (10 dias laborales)

Cuando uses un endmill o un cortador a las revolunciones maximas, los insertos o cortadores pordrian dafar por la fuerza centrifuga.

g::?niwlgnc;g(:;gtificacién MBX 1|6 - M|(:)8 - 08 - 2T

1 1
Tamaro de | | Tamafio de| | No. de |
rosca de insertos insertos

sujecion

| Serie | |Dia. de corte]




MRX Endmill (con barreno de refrigerante)
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MRX Endmill (métrico)
o < 08 Dimensiones (mm) e |28 o | Revolucion
o O ot =] 5 P
G 2 o AR. g2l a max.
N Numero de parte h z£ re @D ad L 2 C S (MAX) RR. &% A (min')
MRX 16-S16-08-2T o 2 4 16 16 110 40 2.4 4 +3° 55° | x |Fig.1 38,000
20-520-08-2T O] 2 4 20 20 120 40 2.4 4 +10° | 55° |~ [Fig2| 32,000
25-525-08-4T O 4 4 25 25 120 40 2.4 4 +10° | -55° |~ [Fig2 28,000
T MRX 20-520-10-2T O 2 5 20 20 120 40 2.9 5 +5° -8° x_|Fig1| 30,000
§ 25-§25-10-3T O 3 5 25 25 120 40 2.9 5 +10° | -55° |~ [Fig2 28,000
< 32-§32-10-4T O 4 5 32 32 140 40 2.9 5 +10° | 55° | v [Fig2 22,500
S MRX 32-532-12-3T O 3 6 32 32 140 40 3.4 6 +10° | -55° |~ [Fig2 24500
& 40-S32-12-4T O 4 6 40 32 140 40 3.4 6 +10° | -55° |~ [Fig.3| 21,000
&8 50-S42-12-5T Ol 5 6 50 42 170 40 3.4 6 +10° | -55° | ~ [Fig3 18,000
MRX 40-S32-16-2T O 2 8 40 32 140 40 4.4 8 +10° | -55° |~ [Fig.3 18,000
50-S42-16-4T O 4 8 50 42 170 40 4.4 8 +10° | -55° |~ [Fig3 15500
63-S42-16-5T O] s 8 63 42 170 40 4.4 8 +10° | -55° |~ [Fig4 13,500
MRX 16-W16-08-2T o 2 4 16 16 89 40 2.4 4 +3° 55° | x |Fig.5 38,000
20-W20-08-2T O] 2 4 20 20 91 40 2.4 4 +10° | -55° | v [Fig6 32,000
_ 25-W25-08-4T O 4 4 25 25 97 40 2.4 4 +10° | -55° |~ [Fig7 28,000
_§ MRX 20-W20-10-2T O] 2 5 20 20 91 40 2.9 5 +5° -8° x_|Fig.5| 30,000
G 25-W25-10-3T O 3 5 25 25 97 40 2.9 5 +10° | -55° |~ [Fig7 28,000
: 32-W32-10-4T O 4 5 32 32 101 40 2.9 5 +10° | -55° | v [Fig7 22,500
§ MRX 32-W32-12-3T O 3 6 32 32 101 40 3.4 6 +10° | -55° |~ [Fig7 24500
£ 40-W32-12-4T O 4 6 40 32 101 40 3.4 6 +10° | -55° |~ [Fig8 21,000
& 50-W40-12-5T Ol 5 6 50 40 111 40 3.4 6 +10° | -55° |~ [Fig8 18,000
MRX 40-W32-16-2T O 2 8 40 32 101 40 4.4 8 +10° | -55° |~ [Fig8 18,000
50-W40-16-4T O 4 8 50 40 111 40 4.4 8 +10° | -55° |~ [Fig8 15500
63-W40-16-5T O] s 8 63 40 112 40 4.4 8 +10° | 55° |~ [Fig9 13,500
MRX 16-S16-08-2T-160 O 2 4 16 16 160 70 2.4 4 +3° 55° | x |Fig.1 38,000
20-520-08-2T-180 O 2 4 20 20 180 80 2.4 4 +10° | 55° | v [Fig2| 32,000
= 25-525-08-4T-180 O 4 4 25 25 180 80 2.4 4 +10° | -55° |~ [Fig2 28,000
T MRX 20-520-10-2T-180 O 2 5 20 20 180 80 2.9 5 +5° -8° x_|Fig1| 30,000
< 25-525-10-2T-180 O 2 5 25 25 180 80 2.9 5 +10° | -55° |~ [Fig2 28,000
S 32-§32-10-4T-200 O 4 5 32 32 200 80 2.9 5 +10° | 55° | v [Fig2 22,500
& |MRX 32-532-12-2T-200 O 2 6 32 32 200 80 3.4 6 +10° | -55° |~ [Fig2 24500
g 40-532-12-4T-200 O 4 6 40 32 200 40 3.4 6 +10° | -55° |~ [Fig.3| 21,000
= 50-S42-12-4T-300 O 4 6 50 42 300 40 3.4 6 +10° | -55° |~ [Fig3 18,000
N MRX 40-532-16-2T-200 O 2 8 40 32 200 40 4.4 8 +10° | -55° |~ [Fig.3 18,000
50-S42-16-4T-300 O 4 8 50 42 300 40 4.4 8 +10° | -55° |~ [Fig3 15500
63-542-16-4T-300 O] 4 8 63 42 300 40 4.4 8 +10° | -55° |~ [Fig4 13,500

S o . . : World E 10 dias laboral
Condiciones de corte recomendada ®) P9 Endmill Piezas de repuesto y insertos aplicables ® P8 O orid Express ( fas laborales)



MRX Insertos

MRX Endmill Piezas de repuesto y insertos aplicables (pulgada / métrico)

® Precaucion con revolucion max.
Cuando uses un endmill o un cortador a

Piezas de repuesto las revolunciones méaximas, os insertos
7 o cortadores pordrian dafar por la
.,/% fuerza centrifuga.
E Y 3
Numero de DTPM TTP Compuesto ) Ponga una capa fina de compuesto
parte Tornillo de inserto Llave Llave anti-adherente | Insertos aplicables | anti-adherente (MP-1) en la parte de
B . . RDMTOS03MOER-GM disminucion y con rosca cuando el
MRX...-08 SB 2255TRP‘ L _E?TPM 8 i L nsert MP-1 RDGTO803MOER-GM 1 inserto esta sujeto.
. ee ‘ € recomienda tor8|$'r12’yi>‘a‘r?ntorn| O de Inserto en ‘ RDGTO8OSMOER'SM X %1... No es compatible con
RDMTO803MOEN-GH insertos convencionales de
SB-3070TRP DTPM-10 - Sggﬂ ggmggggm . RPMTOBTQMQ'H
MRX...-10... Se recomienda torsién para tornillo de inserto en MP-1 RPGT1 OTSMOER:SM %2 *2... No es compatible con
2.0N-m RPMT10T3MOEN-GH insertos convencionales de
RPMT10T3MO (sin ER-.. 0 EN-..)
SB-4090TRPN DTPM-15 - Sggﬂ ggjmggg-gm %3... No es compatible con
MRX...-12... ‘ Se recomienda torsion para tornillo de inserto en ‘ MP-1 RPGT1 204MOER:SM *3 insertos convencionales
35N-m RPMT1204MOEN-GH de RPMT1204MO o
RPMT1204MO-H (sin ER-.. 0
SB-50120TRP - TTP-20 T SOSMOER G sca. EN-.)
MRX...-16... ‘ Se recomienda torsiz’)gﬁla.riqtornillo de inserto en ‘ MP-1 RPGT1605MOER-SM X4 No es compatible con
‘ : ‘ RPMT1605MOEN-CH insertos convencionales de
Condiciones de corte recomendada ®) P9 RPMT1605MO-H
Insertos aplicables
Clasffi o p Acero al carbono / Aleacion de acero *
ERlieEIleh 02 U=l Acero para moldes * ®
5 ) | Acero inoxidable austentico * * o
* Desbaste / Tra opcion Acero inoxidable martensitica bie * %_
¢ Desbaste / 2da opcién j | Fundicion gris * <
B Acabado/ 1ra opcién Fundicién nodular * 5
[ Acabado/ 2da opcién S Aleacion resistente a alta temperatura (Ni-base) PAg * %
(En caso dureza esta abajo 45HRC) Aleacion de fitanio * x %
urez:
d H Material endurecido O §
Dimensiones (i)~ Anguo  MEGACOATNANO ~ CY2recuberto
Insertos Numero de parte = QA T ad re a PR1535 PR1525 PR1510 CA6535
RDMTO0803MOER-GM °'° 0.125 0.118 0157 15° @ ° O [
RPMT 10T3MOER-GM (2% 0.156 0138 0197 11° @ ° o °
1204MOER-GM 0,172 0187 0.181 0286 11° @ ° o} °
Uso general 0.630
(M-Clase) 1605MOER-GM (16mm) 0-219 0.228 0316 11° ® [ ) O (]
RDGT 0803MOER-GM $3'° 0.125 0.118 0157 15° @ ° O )
RPGT 10T3MOER-GM (2% 0.156 0138 0197 11° @ ° o °
1204MOER-GM ("2 0187 0.181 0286 11° @ ° o} °
Uso general 0.630
(G-Clase) 1605MOER-GM (16mm) 0-219 0.228 0316 11° ® [ ) O (]
P4-7
RDGT 0803MOER-SM  $3'® 0.125 0.118 0157 15° @ ° )
RPGT 10T3MOER-SM (2% 0.156 0138 0197 11° @ ° [
1204MOER-SM 0,2 0187 0.181 0286 11° @ ° °
Para acero inoxidable 0.630
(Baja fureza de cor’[e) 1 605MOER'SM a émm) 0.219]0.228 | 0.315 11° . . .
RDMT0803MOEN-GH %1% 0.125 0.118 0157 18 O ° O O
RPMT 10T3MOEN-GH (2% 0.156 0138 0197 11° O ° O O
Syt 1204MOEN-GH ("2 '0.187 0.181 0286 11° O ° O O
Filo resistente 0.630
(Fresado pesado) 1 605MOEN'GH a émm) 0.219]0.228 | 0.315 11° O . O O

@ : Inventario de U.S. O : World Express (10 dias laborales)



Condiciones de corte recomendada

Condiciones de corte recomendada

Rompevirutas recomendada por el material (fz:ipt) Grado del inserto recomendado
%RD..08 tipo: ap=0.079" Ve (sfm)
RP..10 tipo: ap=0.098" CVD
RP..12 tipo: ap=0.118" MEGACOAT NANO recubierto de
RP..16 tipo: ap=0.158" carburo
Material de la pieza de RDMT-GM RDGT-GM RDGT-SM RDMT-GH
trabajo RPMT-GM RPGT-GM RPGT-SM RPMT-GH Hilkesh  HRERS RS 9l
* big < big *
Acero al carbono 0.004~0.008~0.012  0.004~0.008~0.012 | 0.002~0.006~0.008 0.006~0.012~0.014 400~600-~825
- * ¥ pig Ad *
Aleacion de acero 0.004~0.008~0.012 | 0.004~0.008~0.012  0.002~0.006~0.008 | 0.006~0.012~0.014 305-525-725
* big < big *
Acero para moldes 0.004~0.006~0.010  0.004~0.006~0.010 | 0.002~0.005~0.008 0.006~0.008~0.012 250~450~600
Acero inoxidable w i * * S
austenttico 0.004~0.006~0.008 0.004~0.006~0.008 | 0.002~0.005-0.008 305525650 | 325~525-650
Acero inoxidable big pig * Y *
martenstica 0.004-0.006-0.008 0.004~0.006-0.008 | 0.002~0.005-0.008 500-650-825 600~775-975
Precipitation Hardened g * g *
Stainless Steel 0.004~0.006~0.008 0.004~0.006~0.008 | 0.002~0.005-0.008 300~400~500
o * big pig *
Fundicion gris 0.004~0.008~0.012  0.004~0.008~0.012 0.006~0.012~0.014 400~600-~825
o * PAd PAd *
Fundicién nodular 0.004~0.006~0.010 | 0.004~0.006~0.010 0.006~0.008~0.012 325-500~650
Ni-base aleacion resistente * * g Yo *
a alta temperatura 0.004-0.005-0.006 0.004~0.005-0.006 | 0.002~0.004~0.006 75-100-175 75-100~175
- I pAg bie * * bAs
Aleacion de fitanio 0.004~0.005~0.006 0.004~0.005~0.006 0.002~0.004~0.006 i 125~200~250 . 100~175~225

% Se recomienda el maquinado con refrigerante para la aleacién de Ni-base resistente al calor y la aleacion de titaneo.

% RDGT / RPGT se recomienda para acero inoxidable, la aleacion de Ni-base resistente al calor y la aleacién de titaneo.

% La figura en negrita es el valor inicial de las condiciones de corte recomendadas.
Ajustar la velocidad de corte y la velocidad de avance dentro de las condiciones anteriores segun la situacion real de mecanizado.

% El recomendado velocidad de avance es el valor de referencia cuando ap es re/2 (0.079" for RD..08 / 0.098" for RP..10/ 0.118" for RP..12 / 0.158"
para RP..16). Para otro ap, calcular la velocidad de avance recomendada, que es determinada por el factores de la conversion abajo

% Para MRX16-S16-08-2T(-160), MRX16-W-08-2T, MRX20-S20-10-2T(-180), MRX20-W20-10-2T, MRX0625-W625-08-2T, MRX0625-S625-08-2T-6
ajuste la velocidad de avance a un maximo de 50% de las condiciones de corte recomendadas.

Factores de conversién para el avance por diente de profundidad de corte (ap)

Factores de conversion para el avance por diente (ipt)
ap ap=0.020" ap=0.039" ap=0.059" ap=0.079" ap=0.098" ap=0.118" ap=0.158" ap=0.197" ap=0.236" ap=0.315"
Inserto (max) (0.5mm) (1.0mm) (1.5mm) (2.0mm) (2.5mm) (8.0mm) (4.0mm) (5.0mm) (6.0mm) (8.0mm)

RD..08 tipo 0.020" 1

(GM/SM/GH Rompevirutas) | (4mm) 7 138 11 (Estéandar) 0.9 0.8 08 i i )
RP..10 tipo 0.197" ;

(GM/SM/GH Rompevirutas) | (5mm) 1.9 1.4 1.2 1 (Estandar) 0.9 08 08 ) )
RP..12 tipo 0.236"

(GM/SM/GH Rompevirutas) | (6mm) 21 15 13 1 ! (Estandar) 0.9 08 0.8 )
RP..16 tipo 0.315" 1

(GM/SM/GH Rompevinitas)  @mm) | 2 7 14 18 1 YT Estandan 99 0.8 0.8

% Ejemplo de calculo (RPMT12 tipo, acero al carbono, rompevirutas de GM, ap=0.039")
0.008ipt (Valor de referencia para acero al carbono y rompevirutas de GM)
x 1.5 (Factores de conversion para RP..12 tipo, ap=0.039")
= 0.012ipt (Velocidad de avance recomendada)
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Taladrado y rampa

Taladrado

[ Profundidad del taladrado ]

Ver a max. profundidad de corte ( Pd ) en la tabla a la derecha.

[ Travesando despues de taladrado ]
Tenga cuidado con transveral después de taladrado

(@ Reduce el avance de la tabla a 50% hasta que la parte central del
nucleo haya cortado por completo. El angulo de inclinacion radial del
filo de corte interna es mayor en la direccién negativa.

@ Longitud de corte minima de cara inferior plana ( X ) es en la tabla a

la derecha.

Nucleo central

Pulgada mm
Pulgada 8  lLongitud _ Métrico 8  Longitud
Espeg? de la S, de gorte Especir de la So _de gorte
herramienta S £ 5 minima herramienta S £ 5 minima
© oa decara Di& G oa decara
Dia. 2.8 — inferior herra- 8.8 — inferior
herra- Max. | ¥ plana mienta. Max. = F plana
Inserto mienta| ap > (X) | Inserto Métrico ap > (X)
0.625 0.157  0.028 0.349 16 4 0.7 9
RD..08 0.750 | 0.157 | 0.055 | 0.474 RD..08 20 4 1.4 13
1.000 0.157 # 0.055 0.724 25 4 1.4 18
0.750 0.197  0.024 0.396 20 5 0.6 11
1.000 0.197 | 0.075 0.646 25 5 1.9 16
1.250 0.197 | 0.075 0.896 32 5 1.9 23
RP..10 RP..10
1.500 0.197  0.075 1.146 40 5 1.9 31
2.000 0.197 0.075 1.646 50 5 1.9 41
2,500 0.197 0.075 2.146 63 5 1.9 54
1.250 0.236  0.094 0.817 32 6 2.4 21
1.500 0.236  0.094 1.067 40 6 2.4 29
2.000 0.236 0.094 1.567 50 6 2.4 39
RP..12 RP..12
2,500 0.236 0.094 2.067 63 6 2.4 52
3.000 0.236 0.094 2.567 80 6 2.4 69
4.000 0.236 0.094 3.567 100 6 2.4 89
1.500 0.315 | 0.134  0.909 40 8 3.4 25
2.000 0.315  0.134 1.409 50 8 3.4 35
2,500 0.315  0.134 1.909 63 8 3.4 48
RP..16 RP..16
3.000 0.315  0.134 2.409 80 8 3.4 65
4.000 0.315  0.134 3.409 100 8 3.4 85
5.000 0.315 0.134 | 4.346 125 8 3.4 110

%% El valor arriba es determinado por el espacio de 0.039" entre la herramienta y la pieza de trabajo.

e El angulo de rampa deberia estar abajo a Pulgada mm
max (angulo de rampa maximo) en la tabla a Es‘f,‘é{gfagg a C';g%%ﬁ’g Métrico b%”ggﬁg
la derech héerramienta ’ méax. en | Tool Spec. ’ méx. en
a derecha. dAngqu §' angulo dA09U|0 g' angulo
. . AE e rampa e rampa HES e rampa e rampa
e Velocidad de avance debe de reducirse hgll'?é- Méx | méx tan Al hgll'?é- Méx | méx tan Al
a 70% de las condiciones de corte en la Inserto mienta, ap | amax amax| (L) |Inserto mienta ap améx. améax. (L)
pagina 9. 0.625 0.157 7 0.123 1.282 16 4 8 0.141 28
RD..08 | 0.750 0.157 9° 0.158 | 0.994 | RD..08 20 4 9° 0.158 25
Férmula para la longitud (L) de corte 1.000 0.157 5° 0.087 | 1.800 25 4 5° 0.087 45
max. en el angulo de rampa max. 0.750 | 0.197 4° | 0070 | 2.816 20 5 5° 0087 | 57
ap 1.000 | 0.197 9° 0.158 1.243 25 5 10° 0.176 28
tan a max 1.250  0.197 6° 0.105 1.873 32 5 6° 0.105 47
RP..10 RP..10
1.500  0.197 4° 0.070 & 2.816 40 5 4° 0.070 71
2.000 0.197 3° 0.052 | 8.757 50 5 3° 0.052 95
2.500 0.197 2° 0.035 @ 5.640 63 5 2° 0.035 143
1.250 @ 0.236 9° 0.158 1.491 32 6 9° 0.158 37
1.500  0.236 6° 0.105 @ 2.248 40 6 5° 0.087 68
2.000 0.236 4° 0.070 | 3.379 50 6 4° 0.070 85
RP..12 RP..12
2.500 0.236 2° 0.035 @ 6.768 63 6 2° 0.035 171
3.000 0.236 2° 0.035 @ 6.768 80 6 2° 0.035 171
4.000 0.236 1° 0.017 | 13.498 100 6 1° 0.017 343
1.500  0.315 12° 0.213 1.481 40 8 11° 0.194 41
2.000 0.315 6° 0.105 & 2.997 50 8 7° 0.123 65
2.500 0.315 4° 0.070 | 4.506 63 8 4° 0.070 114
RP..16 RP..16
3.000 0.315 3° 0.052 | 6.011 80 8 3° 0.052 152
4.000 0.315 2° 0.035 @ 9.025 100 8 2° 0.035 229
5.000 0.315 1° 0.017 | 17.998 125 8 1° 0.017 458

2% El valor arriba es determinado por el espacio de 0.039" entre la herramienta y la pieza de trabajo.trabajo.



Fresado helicoidal

Fresado helicoidal

¢ Profundidad de hundimiento (h) cuando deberia ser fresado helicoidal abajo de
Max ap en la tabla abajo. Angulo de hundimiento a (con la trayectoria de la linea ~ FOrmula para profundidad de @Ds (Didmetro de la trayectoria

. . ) . o imi de la linea central del
central de la herramienta) deberia ser abajo de a max (angulo de rampa méaximo) en oyallizirise ()
. P h=7 x @Ds x tan a cortador
las condiciones de corte en la pagina 10.
(h deberia estar abajo ap) @Ds=@Dh-@D

¢ \Velocidad de avance debe de reducirse a 70% de las condiciones de corte en la
pagina 9.

(a deberia estar abajo a max)

® Subir fresado se recomienda. .. . .
Requisitos para quitar el nacleo

N Pulgada T — . [ cuando el dia. de cortador @Dh1=<@Dh<@Dh2 ]
Espegf ge la Dia. de Especif de la Dia. de Niicleo central se
herramienta s corte min. | ., herramienta > corte min. |

Dia. de de cara Dia. de Dia. de de cara Dia. de edadespuésde
Dia corte | inferior | corte Dia corte | inferior | corte qu ¥
herra- | Méx. | min. plana | max. herra- | Méx. | min. plana | max. la mecanizacion.
Inserto mienta, ap ' @Dh1| @Dh2 |@Dh3 Inserto mienta ap ©@Dh1 @Dh2 ODh3 (No se quita con el
0.625 0.157 0.787 = 0.935 | 1.171 16 4 20 24 30 mismo cortador)
RD..08 | 0.750 0.157 | 0.984 1.185 1.421 RD..08 20 4 26 32 38
1.000 | 0.157 | 1.457 1.685 1.921 25 4 36 42 48
0750 | 0197 | 0.945 | 1106 | 1.421 20 5 %6 30 38 [ cuando el dia. de cortador @Dh2=@Dh=@Dh3 ]
Nucieo central se
1.000 | 0.197 | 1.299 1.606 1.921 25 5 33 40 48 queda después de
RP.10 1.250 | 0.197 @ 1.811 2.106 2.421 RP.10 32 5 47 54 62 la mecanizacion.
" 1500 0197 2323 | 2606 | 2.921 - 40 5 63 70 78 gfsmm‘g‘;‘ﬁ og’n“e‘
2,000 0.197 | 3.307 | 3.606 | 3.921 50 5 83 90 98 prisrnio. corlaion
2.500  0.197  4.331 4.606 4,921 63 5 109 116 124
1.250 | 0.236 | 1.654 2.028 2.421 32 6 43 52 62
3% Consulte la tabla de la izquierda para @Dh1~@Dh3.
1.500 | 0.236 | 2.165 2.528 2.921 40 6 59 68 78 ]
Factores de fresado helicoidal
2.000 0.236 3.150 3.528 3.921 50 6 79 88 98
RP..12 RP..12
2500 0.236 @ 4.173 4528 4,921 63 6 105 114 124
Dia. rt
3000 0236 5157 5528 | 5921 80 6 | 139 148 | 158 ‘_/ . 0 (D¥. de corte)
4.000 | 0236 7.165 | 7.528 | 7.921 100 6 179 188 198 T\ 7
1.500 | 0.315 | 1.890 2.370 2.921 40 8 51 64 78 [2Ds (Diametro de la
trayectoria de la linea
2.000 0.315  2.874 3.370 3.921 50 8 71 84 98 _, L central del cortador)
=]
RP.16 2.500 0.315  3.858 4.370 4.921 RP.16 63 8 97 110 124 & @Dh (Di. de corte)
3.000 0.315  4.882 5.370 5.921 80 8 131 144 158 E
= n x @Ds
4.000 0.315  6.890 7.370 7.921 100 8 171 184 198 2 ! _
5.000 0.315 8740 | 9.244 | 9.795 125 8 221 234 248 % < . \‘K@Lb de hundimiento
%% El valor arriba es determinado por el espacio de 0.039" entre la herramienta y la pieza de trabajo. E
=}
[l

Casos practicos

304 Acero H13 Acero

— Cara de inclinacion
1.378"
v

j "

3.160"

Mas que doble

4.5 "
veoes 9.055 de la vida de la
mayor vida de la 5 -
| 2 559" herramienta 14.961 herramienta
e | as piezas de las boquillas ® Vc=375sfm e fz=0.006ipt ¢ Partes de moldes ® Vc=400sfm e fz=0.010ipt
® ap x ae=0.039" x 2.559" e Sin refrigerante ® ap x ae=0.039~0.079" x 0.394" e Sin refrigerante
* MRX100R-12-9T-M (9 filos) ®« RPGT1204MOER-SM (PR1535) * MRX20-S20-08-2T (2 filos) « RDGTO803MOER-GM (PR1525)

( )
PR1535 PR1525
. . § . Una pieza con vida inestable de la
Convencional 100piezas / Filo Convencional herramienta

Una herramienta convencional solomente puede maquina una pieza de trabajo
debido a la vida de la herramienta inestable, pero el MRX se duplico la vida de la
herramienta con mecanizado estable

Ahorro de costos con 4.5 veces mayor vida Util con 1.5 veces mas filos de
inserto. MRX impidié la formacién de rebabas y acabado de superficial mejora.
(Evaluacion del usuario)

(Evaluacion del usuario)




KYO-CAT Taper Adapters"mralﬂl

Face Mill Portaherramientas Endmill Portaherramientas
e Fabricado en acero de aleacion 8620 e Fabricado en acero de aleacion 8620
e Concentricidad es menos de .0002 en planear e arbol e Todas las superficies criticas estan rectificada de
e Todas las superficies criticas estan rectificada de precision
precision e Cementado a 56-58 RC
e Cementado a 54-58 RC e Profundidad de cementado es .03-.04
¢ Profundidad de cementado es .03-.04 e Balanced to G2.5 @ 20,000 rpm
e Equilibrado a G2.5 @ 20,000 rpm e Concentricidad es .0001 0 menos
e Rosca posterior para tornillo de sujecion de 5/8-11 e Rosca posterior para tornillo de sujecion de 5/8-11
e Refrigerante capaz ¢ Refrigerante capaz
i c o - C .
5/8” - 11 5/8” - 11
/ A
| o ! ;/ E
= = |
)l: ,LI_ = e _E.’).I !
s o = ) . 5
e
Fig.2
CAT40 Face Mill Portaherramienta
Dimensiones (pulgada)
Diametro de 0.D. Longitud calibre Ancho Tornillo
Numero de parte Stock arbol (A B) (C) (D) (=) Fig.
KYO-CAT40- FM.75-2.0 [ ) 0.750 1.750 2.000 5/16 3/8-24 2
FM1.0-2.0 [ J 1.000 2.180 2.000 3/8 1/2-20 1
FM1.25-2.0 [ J 1.250 2.440 2.000 1/2 5/8-18 1
FM1.5-2.0 [ J 1.500 2.520 2.000 5/8 3/4-16 1

@ : Inventario de U.S.

b= 575" — Fig.1 S Fig.2

CAT40 Endmill portaherramienta

Dimensiones (in)

Numero de parte Stock
KYO-CAT40- EM.500-1.75 [ J
EM.625-1.75 [ J
EM.75-1.75 [ J
EM1.0-1.75 [ )
EM1.25-2.5 [ J
EM1.5-4.0 [ J

1.D.
A)
0.500
0.625
0.750
1.000
1.250
1.500

O.D.
®)
1.375

1.500
1.750
1.750
2.500
2.620

Longitud calibre Profundidad de
herramienta (D)

©)
1.750
1.750
1.750
1.750
2.500
4.000

% Este portaherramienta no tiene una zona de seguridad para el cambiador de portaherramienta.
Aunque la mayoria de las maquinas no requieren una zona de seguridad, compruebe los requisitos de la maquina para el portaherramienta.

N/A
2.100
2.500
2.600
2.750
3.000

Tornillo de
ajuste (B)
7/16-20
9/16-18
5/8-18
5/8-18
3/4-16
2x — 3/4-16

%

Fig.
2
2
2
2
1

2%

o

Inventario de U.S.



Face Mill Portaherramientas Endmill Portaherramientas

e Fabricado en acero de aleacion 8620 e Fabricado en acero de aleacion 8620
e Concentricidad es menos de .0002 en cara y arbol e Todas las superficies criticas estan rectificada de
e Todas las superficies criticas estan rectificada de precision

precision e Cementado a 56-58 RC
e Cementado a 54-58 RC e Profundidad de cementado es .03-.04
e Profundidad de cementado es .03-.04 e Equilibbrado a G2.5 @ 20,000 rpm
e Equilibrado a G2.5 @ 20,000 rpm e Concentricidad es .0002 0 menos
e Rosca posterior para tornillo de sujecion de1” x 8 e Rosca posterior para tornillo de sujecion de 1” x 8
¢ Refrigerante capaz e Refrigerante capaz

CAT50 Face Mill Portaherramienta

Dimensiones (pulgada)
Arbor Diameter 0O.D. Longitud calibre Ancho Tornillo
Numero de parte Stock A B) (C) (D) (=) Fig.
KYO-CAT50- FM.75-3.0 [ J 0.750 1.750 3.000 5/16 3/8-24 2
FM1.0-3.0 [ ) 1.000 2.180 3.000 3/8 1/2-20 2
FM1.25-3.0 [ 1.250 2.440 3.000 1/2 5/8-18 2
FM1.5-3.0 [ ) 1.500 2.740 3.000 5/8 3/4-16 2
FM2.0-3.0 [ 2.000 3.700 3.000 3/4 1-14 1
FM2.5-3.0 [ ) 2.500 4.000 3.000 1.0 1-14 1
@ : Inventario de U.S.
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CAT50 Endmill portaherramienta

Dimensiones (pulgada)
1.D. O.D. Longitud calibre Profundidad de  Tornillo de
Numero de parte Stock A B) (C) herramienta (D) ajuste (B) Fig.

KYO-CAT50- EM.500-3.0 o 0.500 1.375 3.000 N/A 7/16-20 1

EM.625-3.0 o 0.625 1.500 3.000 N/A 9/16-18 1

EM.75-3.0 [ ] 0.750 1.750 3.000 N/A 5/8-18 1

EM1.0-4.0 o 1.000 1.900 4.000 2.750 5/8-18 1

EM1.25-4.0 [ ] 1.250 2.500 4.000 2.750 3/4-16 1

EM1.5-4.5 o 1.500 2.750 4.500 3.000 2x - 3/4-16 1

EM2.0-5.0 [ ] 2.000 3.500 5.000 3.500 2x-1.0-14 2%

% Este portaherramienta no tiene una zona de seguridad para el cambiador de portaherramienta.

Aunque la mayoria de las maquinas no requieren una zona de seguridad, compruebe los requisitos de la maquina para el portaherramienta. @ : Inventario de U.S.
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