RRAMIENTAS PARA

LASTICOS, GRAFITO, MATERIALE

ALUIVIINIO

JF) r’gf Al Jrr)J

]

Rapid Metal - cutting Cooperator

KOYIN CUT
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Referencia Pagina |Descripcion
2ALE 1 2 LABIOS, 452 ALUMINIO
2KPE 2 2 LABIOS PARA Cu Y AL
2KRR 3 2 LABIOS, TORICA, CUELLO LARGO, PARA Cu Y AL
2KRB 4 2 LABIOS, MICRO, ESFERICA, CUELLO LARGO, PARA Cu Y AL
2KLB 5 2 LABIOS, ESFERICA, CUELLO LARGO, Cu Y AL
2DRB 6 2 LABIOS, MICRO, ESFERICA, RECUBIERTA EN DIAMANTE
2DPB 7 2 LABIOS, ESFERICA, RECUBIERTA EN DIAMANTE
3ALE 8-9 3 LABIOS, 452 ALUMINIO
BLW3X-XVN 10 3 FILOS, CUELLO REDUCIDO, CORTE VARIABLE, SERIE 0
PLAW3X-VNT 11 3 FILOS, CON RADIO, CUELLO REDUCIDO, SERIE 1, CORTE VARIABLE, ZRN
PLAW3L-VNT 12 3 FILOS, CON RADIO, SERIE 2, CORTE VARIABLE - ZRN -
BLW3X-VNT 13-14 |3 FILOS, CUELLO REDUCIDO SERIE 1 CORTE VARIABLE
BLW3X-XVNT 15-16 |3 FILOS, TORICA, CUELLO REDUCIDO, SERIE 2, CORTE VARIABLE
BLWA4X-VNT 19 4 FILOS, TROCOIDAL, 3XD, CON RADIO, CORTE VARIABLE - ZRN -
BLW4X-XVNT 20 4 FILOS, TROCOIDAL, 4XD, CON RADIO, CORTE VARIABLE - ZRN -
4KFRN 21 FRESA DESBASTE Y ACABADO INTEGRADO EN UNO
3LM32 22 3 FILOS, DESBASTE
BLW3X-RVNT 23-24 |3 FILOS, TORICA, DESBASTE, CUELLO REDUCIDO, SERIE 1, CORTE VARIABLE
BLW3X-XRVNT 25-26 |3 FILOS, TORICA, DESBASTE, CUELLO REDUCIDO, SERIE 2, CORTE VARIABLE
1.112.120/620 28 MACHO MAQUINA RECTO
1.116.120/620 29 MACHO MAQUINA HELICOIDAL
3.153.322WF 30 MACHO MAQUINA LAMINACION Si <10%
X975-X976 31 ACEITE DE ROSCAR FLUIDO — ROSCA PLUS -
K290A-15 33 PLACAS K290A AXGT 15
K290A-15 34 HERRAMIENTAS (MANGO CILINDRICO, CABEZA ROSCADA)
K290A-15 35 HERRAMIENTAS (PLATO DE ARRASTRE, CABEZA ULTRA PROFUNDIDAD)
K290A-15 36 CONDICIONES DE CORTE K290A-15
K290A-10 38 PLACAS K290A AXGT 10
K290A-10 39 HERRAMIENTAS (MANGO CILINDRICO, CABEZA ROSCADA)
K290A-10 40 CONDICIONES DE CORTE K290A-10
KHC 41 BARRAS ANTIVIBRATORIAS DE METAL DURO
BT30/BBT30 42 CONO PARA CABEZA ROSCADA, HERRAMIENTA INTEGRAL
EMA45 43 PLATO DE PLANEAR 45°
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L
2ALE
FRESA 2 LABIOS 45°

* Alta rigidez de corte y excelente evacuacion de viruta.
*Adecuado para trabajar aluminio, cobre y materiales no férricos.

— 1
Nn @ B s NSNS )

REFERENCIA %) Long. Corte |Long. Total | & Mango
2ALE 020 060 650 2 6 50 6
2ALE 020 100 660 2 10 60 6
2ALE 025 120 660 25 12 60 6
2ALE 030 120 660 3 12 60 6
2ALE 030 150 665 3 15 65 6
2ALE 040 140 660 4 14 60 6
2ALE 040 160 665 4 16 65 6
2ALE 050 170 660 5 17 60 6
2ALE 050 220 660 5 22 60 6
2ALE 060 170 660 6 17 60 6
2ALE 060 220 660 6 22 60 6
2ALE 070 230 865 7 23 65 8
2ALE 080 230 870 8 23 70 8
2ALE 080 310 880 8 31 80 8
2ALE 100 280 A75 10 28 75 10
2ALE 100 360 A90 10 36 90 10
2ALE 120 330 C80 12 33 80 12
2ALE 120 410 CAO 12 41 100 12
2ALE 120 450 CAO 12 45 100 12
2ALE 140 380 E90 14 38 90 14
2ALE 160 450 GAO 16 45 100 16
2ALE 160 530 GBO 16 53 110 16
2ALE 180490 IAO 18 49 100 18
2ALE 200 500 KAO 20 50 100 20
2ALE 200 550 KBO 20 55 110 20
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2KPE
FRESA 2 LABIOS

*Disefiada para cortar cobre, grafito, aluminio y materiales no férricos.
*Recubrimiento especial para mejorar la resistencia y lubricacién.
*Geometria disehada para facilitar la salida de viruta

=i i
Q@

“d

REFERENCIA & |Long. Corte | Long. Total | & Mango
2KPE 020 060 645 2 6 45 6
2KPE 030 100 650 3 10 50 6
2KPE 040 120 650 4 12 50 6
2KPE 050 150 650 5 15 50 6
2KPE 060 150 650 6 15 50 6
2KPE 080 200 865 8 20 65 8
2KPE 100 250 A70 10 25 70 10
2KPE 120 300C80 | 12 30 80 12

CONDICIONES DE CORTE

MATERIAL
A COBRE
TRABAJAR
Velocidad Avance Velocidad Avance
(%) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
2 13.000-18.000 320 5.000-10.000 150
3 12.000-17.000 600 4.000-8.000 170
4 10.000-15.000 650 4.000-8.000 200
5 8.000-12.000 700 4.000-8.000 250
6 5.000-10.000 750 3.500-7.000 250
8 4.000-9.000 650 3.000-6.000 250
10 4.000-8.000 600 3.000-6.000 350
12 3.000-6.000 500 3.000-6.000 450
-
o = O
s A1 5, Re-0.10D (B 1) 4.- - o BEERLE
PROFUNDIDAD - Ad=0.10D (D > @1}
DE CORTE
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2KRR
TORICA 2 LABIOS, CUELLO LARGO

*Disefiada para cortar cobre, grafito, aluminio y materiales no férricos.

H

D

HAN SONG

EADHEILL BESFIGNER

R
&

LB
L 1z
e

PROFUNDIDAD

DE CORTE

REFERENCIA %) R |Long.Corte | Long.Util |L.Total

2KRR 015R02040445| 1,5 0,2 2,3 4 45 4

2KRR 020 R03 060 445 2 0,3 3 6 45 4

2KRR 020 R03 100 445 2 0,3 3 10 45 4

2KRR 030 R05 100 650 3 0,5 4,5 10 50 6

2KRR 030 R05 120 650 3 0,5 4,5 12 50 6

2KRR 030 R05 160 660 3 0,5 4,5 16 60 6

2KRR 040 R05 120 650 4 0,5 6 12 50 6

2KRR 040 R05 160 660 4 0,5 6 16 60 6

2KRR 040 R05 200 660 4 0,5 6 20 60 6

2KRR 060 R05 180 660 6 0,5 9 18 60 6

2KRR 060 R10 180 660 6 1 9 18 60 6

2KRR 080 R05 240 865 8 0,5 12 24 65 8

2KRR 080 R10 240 865 8 1 12 24 65 8

2KRR 100 R05 300 A70 | 10 0,5 15 30 70 10

2KRR 100 R10 300 A70 | 10 1 15 30 70 10

2KRR 120 R05300 C80| 12 0,5 18 30 80 12

2KRR 120 R10 300 C80| 12 1 18 30 80 12

CONDICIONES DE CORTE

MATERIAL A

TRABAJAR COBRE
%] Velocidad (min-1) Avance (mm/min) | Velocidad (min-1) Avance (mm/min)
2 15.000-25.000 3.000 15.000-25.000 1.500
3 15.000-25.000 3.200 15.000-25.000 1.600
4 15.000-25.000 3.500 15.000-25.000 1.800
6 10.000-20.000 4.000 10.000-20.000 2.000
8 7.000-15.000 4.000 7.000-15.000 2.000
10 5.000-13.000 4.500 5.000-13.000 2.200
12 3.000- 9.000 4.500 3.000- 9.000 2.200

0.5D
D
1.0D ]
*[ 0.5D
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F4 HAN SONG

2KRB
FRESA MICRO 2 LABIOS ESFERICA, CUELLO LARGO

*Disefiada para cortar cobre, grafito, aluminio y materiales no férricos.
*Recubrimiento especial para mejorar la resistencia y lubricacioén.
*Resistente a rotura gracias a su cuello mejorado.

ﬁ E E —————es ;"‘ﬁLnl—T_,_ﬂ—'xj
- !
REFERENCIA %) R Long. Util | Long. Total | Mango
2KRB 010 040 445 1 0,5 4 45 4
2KRB 010 060 445 1 0,5 6 45 4
2KRB 010 080 445 1 0,5 8 45 4
2KRB 010 100 445 1 0,5 10 45 4
2KRB 015 060 445 1,5 0,75 6 45 4
2KRB 015 080 445 1,5 0,75 8 45 4
2KRB 015 100 445 1,5 0,75 10 45 4
2KRB 015 120 445 1,5 0,75 12 45 4
2KRB 020 060 445 2 1 6 45 4
2KRB 020 080 445 2 1 8 45 4
2KRB 020 100 445 2 1 10 45 4
2KRB 020 120 445 2 1 12 45 4
2KRB 030 120 650 3 1,5 12 50 6
2KRB 030 160 660 3 1,5 16 60 6
2KRB 030 200 660 3 1,5 20 60 6
2KRB 040 120 650 4 2 12 50 6
2KRB 040 160 660 4 2 16 60 6
2KRB 040 200 660 4 2 20 60 6
2KRB 040 250 665 4 2 25 65 6
CONDICIONES DE CORTE
N}Q}%ﬂj‘kﬁ“ ALEACIONES DE COBRE
Radio Profundidad de corte Ad (mm) | Velocidad (min-1) Avance (mm/min)

0,5 0,05-0,20 20.000-40.000 800 - 3.000
0,75 0,10-0,30 18.000-30.000 1.200 - 3.000
1 0,10-0,40 12.000-20.000 1.200 - 3.000
1,5 0,20 -0,50 16.000-20.000 1.800 - 4.000
2 0,30 - 0,50 16.000-20.000 2.100 - 4.000

BLA

PROFUNDIDAD

DE CORTE

Ad

Pagina — 4




*msmus INDUSTRIALES S.A.

b4 HAN SONG
2KLB

FRESA ESFERICA LARGA 2 LABIOS

*Disefiada para cortar cobre, grafito, aluminio y materiales no férricos.
*Recubrimiento especial para mejorar la resistencia y lubricacién.
*Su trabajo de mecanizado puede alcanzar % veces su diametro.

REFERENCIA %) R | Long. Corte | Long. Total | & Mango
2KLB 020 060 660 | 2 1 3 60 6
2KLB 030080660 | 3 | 15 4 60 6
2KLB 040 100670 | 4 2 6 70 6
2KLB 050120680 | 5 | 25 8 80 6
2KLB 060 150690 | 6 3 9 90 6
2KLB 080 200 8A0 | 8 4 12 100 8
2KLB 100 250 AA0 | 10 | 5 15 100 10
2KLB 120300CB0O | 12 | 6 18 110 12

CONDICIONES DE CORTE

MATERIAL
A COBRE
TRABAJAR
Radio Profundidad de corte Ad (mm) | Velocidad (min-1) Avance (mm/min)
2,5 0,30 - 0,50 16.000-20.000 2.100-4.000
3 0,30 -0,60 13.300-20.000 1.600-4.000
4 0,30 -0,80 10.000-16.000 1.400-3.200
5 0,30 -1,00 8.000-12.800 1.280-3.000
6 0,30-1,20 6.600-10.000 1.190-2.660

DE CORTE

PROFUNDIDAD
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FRESA MICRO 2 LABIOS ESFERICA RECUBIERTA EN DIAMANTE

*Disefada para cortar GRAFITO, cobre, fibra de carbono y materiales no férricos
*Mejora de rendimiento por su recubrimiento de diamante

R
L= ———== =

id
L »

Ed
=]
REFERENCIA @ |L.Corte | L. Util | L. Total | & Mango
2DRB 004 060445 | 04 0,4 6 45 4
2DRB 006 100445 | 0,6 0,6 10 45 4
2DRB 010100450 | 0,5 2 10 50 4
2DRB 010 120 450 1 2 12 50 4
2DRB 010 180 460 1 3 18 60 4
2DRB 010 200 460 1 3 20 60 4
2DRB 010 250 480 1 3 25 80 4
2DRB 020 200 460 2 5 20 60 4
2DRB 020 300 480 2 6 30 80 4
2DRB 030 200 660 3 8 20 60 6
2DRB 030 300 675 3 12 30 75 6
2DRB 030 3504A0 | 1,5 9 35 100 4
2DRB 040 160 660 4 8 16 60 6
2DRB 040 300 680 4 12 30 80 6
2DRB 040 400 685 4 12 40 85 6
CONDICIONES DE CORTE
h_’:_ﬁ;g'ﬂ?kRA Grafito Aleaciones de aluminio y cobre
Velocidad Avance Velocidad Avance
@ (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
1 20.000 — 40.000 800 —2.000 20.000 — 40.000 800 — 3.000
2 12.000 — 30.000 1.200 — 2.000 12.000 — 20.000 1.200 — 3.000
3 10.000 — 20.000 1.200 — 2.000 16.000 — 20.000 1.800 —4.000
4 10.000 — 15.000 1.300 — 2.000 16.000 — 20.000 2.100 — 4.000
PROFUNDIDAD bA.JﬁL/:[M \U»\J%L/:[Ad
PE CORTE s s
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2DPB
FRESA 2 LABIOS ESFERICA RECUBIERTA EN DIAMANTE

*Disefada para cortar GRAFITO, cobre, fibra de carbono y materiales no férricos
*Mejora de rendimiento por su recubrimiento de diamante

9 Lo - = =
i B3 -

#d

%)
REFERENCIA & |Long. Corte | Long. Total Mango
2DPB 040 200 4A0 4 20 100 4
2DPB 060 200 6B0 6 20 110 6
2DPB 080 200 8B0 8 20 110 8
2DPB 100 200 ABO 10 20 110 10
CONDICIONES DE CORTE
MATERIAL
A Grafito Aleaciones de aluminio y cobre
TRABAJAR
Velocidad Avance Velocidad Avance
%) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
4 10.000 — 15.000 | 1.300 - 2.000 16.000 — 20.000 2.100 —4.000
6 9.000 - 16.000 1.500 - 2.100 13.300 - 20.000 1.600 — 4.000
8 8.000 — 12.000 1.400 — 2.200 10.000 - 16.000 1.400 - 3.200
10 6.000 — 10.000 1.280 — 2.400 8.000 - 12.800 1.500 — 3.000
Pf Pf
PROFUNDIDAD A A1 /e o [A] s
DE CORTE = !
Ad=0.1D Ad = 0.05D
Pf =0.3D Pf =0.3D
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FRESA 3 LABIOS 45°

*Alta rigidez de corte y excelente rendimiento gracias a sus 3 labios.
*Adecuado para trabajar aluminio, cobre y materiales no férricos.

B0EE sse—m— Ny ]
-

REFERENCIA %) Long. Corte |Long. Total | & Mango
3ALE 020 060 650 2 6 50 6
3ALE 030 080 645 3 8 45 5
3ALE 030 110 660 3 11 60 6
3ALE 030 150 665 3 15 65 6
3ALE 030 200 670 3 20 70 6
3ALE 030 250 675 3 25 75 6
3ALE 040 130 660 4 13 60 6
3ALE 040 160 665 4 16 65 6
3ALE 040 200 670 4 20 70 6
3ALE 050 170 660 5 17 60 6
3ALE 050 220 660 5 22 60 6
3ALE 050 250 670 5 25 70 6
3ALE 050 300 675 5 30 75 6
3ALE 060 130 650 6 13 50 6
3ALE 060 170 660 6 17 60 6
3ALE 060 220 660 6 22 60 6
3ALE 060 250 670 6 25 70 6
3ALE 060 300 675 6 30 75 6
3ALE 060 350 680 6 35 80 6
3ALE 080 220 870 8 22 70 8
3ALE 080 280 880 8 28 80 8
3ALE 080 300 880 8 30 80 8
3ALE 080 350 885 8 35 85 8
3ALE 080 400 890 8 40 90 8
3ALE 080 450 895 8 45 95 8
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SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.
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3ALE
FRESA 3 LABIOS 45°

NG

ERADMHIELL BESIGNER

P4 HANSO

*Alta rigidez de corte y excelente rendimiento gracias a sus 3 labios.
*Adecuado para trabajar aluminio, cobre y materiales no férricos.

REFERENCIA %) Long. Corte |Long. Total | & Mango
3ALE 100 220 A65 10 22 65 10
3ALE 100 270 A75 10 27 75 10
3ALE 100 320 A90 10 32 90 10
3ALE 100 350 A90 10 35 90 10
3ALE 100 400 A90 10 40 90 10
3ALE 100 450 AAO 10 45 100 10
3ALE 100 500 AAO 10 50 100 10
3ALE 120 260 C70 12 26 70 12
3ALE 120 320 C80 12 32 80 12
3ALE 120 400 CAO 12 40 100 12
3ALE 120 450 CAO 12 45 100 12
3ALE 120 500 CAO0 12 50 100 12
3ALE 160 320 G90 16 32 90 16
3ALE 160 420 GAO 16 42 100 16
3ALE 160 550 GBO 16 55 110 16
3ALE 200 380 K90 20 38 90 20
CONDICIONES DE CORTE
Eahve ALUMINIO COBRE ALUMINIO COBRE
Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance
%) (min-1)  (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1)  (mm/min)
1 21.000 1.100 8.000 325 21.000 770 8.000 325
4 15.500 1.250 6.000 365 15.500 810 6.000 365
5 12.500 1.280 4.800 385 12.500 860 4.800 385
6 10.500 1.400 4.000 400 10.500 950 4.000 400
8 7.900 1.500 3.000 460 7.900 1.000 3.000 460
10 6.300 1.700 2.400 475 6.300 1.130 2.400 475
12 5.300 1.800 2.000 510 5.300 1.180 2.000 510
PROFUNDIDAD D
—+ Rd o
DE CORTE et _r Ad Ad=0.5D
| Ad - Rg=0.1D
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BLW3X XVN
FRESA 3 FILOS - CUELLO REDUCIDO -

CORTE VARIABLE - SERIE 0

-

ARROYOS

SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

-

REFERENCIA & Long. Corte |Long. Total| & Mango
BLW3X03045XVN 3 54 6
BLW3X04045XVN 4 58 6
BLW3X05045XVN 5 9 62 6
BLW3X06045XVN 6 10 70 6
BLW3X08045XVN 8 14 80 8
BLW3X10045XVN 10 17 92 10
BLW3X12045XVN 12 20 110 12
BLW3X16045XVN 16 27 130 16
BLW3X20045XVN 20 33 152 20
BLW3X25045XVN 25 42 185 25

CONDICIONES DE CORTE
e Aanitrn | ALUMINIO NO ALEADO | ALUMINIO Si <6% TERMOPLASTICOS
Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance
(%) (mt/min) (fz) (mt/min) (fz) (mt/min) (fz)
3 200-400 0.010 200-350 0.010 220-350 0.010
4 200-400 0.015 200-350 0.015 220-350 0.015
5 200-400 0.020 200-350 0.020 220-350 0.020
6 200-400 0.025 200-350 0.025 220-350 0.025
8 200-400 0.035 200-350 0.035 220-350 0.035
10 200-400 0.045 200-350 0.045 220-350 0.045
12 200-400 0.056 200-350 0.056 220-350 0.056
16 200-400 0.068 200-350 0.068 220-350 0.068
20 200-400 0.100 200-350 0.100 220-350 0.100
25 200-400 0.110 200-350 0.110 220-350 0.110
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FRESA 3 FILOS - CON RADIO - CUELLO REDUCIDO -
SERIE 1 - CORTE VARIABLE - RECUBIERTA ZRN
#-
N . »_y
rd .
Long. Long. Long. | Radio
REFERENCIA %) Corte Util Total © Mango
PLAW3X06045VNT02 | 6 7 24 62 0,2 6
PLAW3X08045VNT02 | 8 9 30 68 0,2 8
PLAW3X10045VNTO03 | 10 11 38 80 0,3 10
PLAW3X12045VNT04 | 12 13 46 93 0,4 12
PLAW3X14045VNT04 | 14 15 46 93 0,4 14
PLAW3X16045VNT05 | 16 17 58 108 0,5 16
PLAW3X18045VNT05 | 18 19 58 108 0,5 18
PLAW3X20045VNT06 | 20 21 74 126 0,6 20
PLAW3X25045VNT06 | 25 26 92 150 0,6 25
CONDICIONES DE CORTE
N aan. | ALUMINIO NO ALEADO ALUMINIO Si <6% TERMOPLASTICOS
Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance
(%) (mt/min) (fz) (mt/min) (fz) (mt/min) (fz)
6 200-450 0.025 220-400 0.025 260-400 0.025
8 200-450 0.035 220-400 0.035 260-400 0.035
10 200-450 0.045 220-400 0.045 260-400 0.045
12 200-450 0.056 220-400 0.056 260-400 0.056
14 200-450 0.068 220-400 0.068 260-400 0.068
16 200-450 0.080 220-400 0.080 260-400 0.080
18 200-450 0.090 220-400 0.090 260-400 0.090
20 200-450 0.100 220-400 0.100 260-400 0.100
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PLAW3L VNT
FRESA 3 FILOS - CON RADIO - SERIE 2 -
CORTE VARIABLE - RECUBIERTA ZRN
N “P
Long. Long. Long. i
REFERENCIA 2 | co | Ut | Tord Radio |5 Mango
PLAWS3L06045VNT02 | 6 15 19 57 0,2 6
PLAW3L08045VNT02 | 8 21 25 63 0,2 8
PLAWS3L10045VNTO03 | 10 24 32 72 0,3 10
PLAW3L12045VNTO04 | 12 28 36 83 0,4 12
PLAW3L14045VNTO04 | 14 30 36 83 0,4 14
PLAW3L16045VNTO05 | 16 35 42 92 0,5 16
PLAW3L18045VNTO05 | 18 38 42 92 0,5 18
PLAW3L20045VNTO06 | 20 42 52 104 0,6 20
PLAW3L25045VNT06 | 25 50 62 120 0,6 25
CONDICIONES DE CORTE
e Anan. | ALUMINIO NO ALEADO | ALUMINIO Si <6% TERMOPLASTICOS
Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance
(%) (mt/min) (fz) (mt/min) (fz) (mt/min) (fz)
6 200-450 0.012 220-400 0.012 260-400 0.012
8 200-450 0.016 220-400 0.016 260-400 0.016
10 200-450 0.022 220-400 0.022 260-400 0.022
12 200-450 0.028 220-400 0.028 260-400 0.028
14 200-450 0.034 220-400 0.034 260-400 0.034
16 200-450 0.040 220-400 0.040 260-400 0.040
18 200-450 0.045 220-400 0.045 260-400 0.045
20 200-450 0.050 220-400 0.050 260-400 0.050
25 200-450 0.055 220-400 0.055 260-400 0.055
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BLW3X VNT

FRESA TORICA - 3 FILOS - CUELLO REDUCIDO -
SERIE 1 - CORTE VARIABLE

qxnnovos ST

n’-" fr@h,_——""«

REFERENCIA @ '5‘::& "82?' '}%rt'gl Radio | 7 Mango
BLW3X03045VNT010 | 3 7 12 50 0,10 6
BLW3X04045VNT020 | 4 9 16 54 0,20 6
BLW3X05045VNT020 | 5 11 20 58 0,20 6
BLW3X06045VNT020 | 6 14 24 62 0,20 6
BLW3X06045VNT040 | 6 14 24 62 0,40 6
BLW3X06045VNT080 | 6 14 24 62 0,80 6
BLW3X08045VNT020 | 8 18 32 70 0,20 8
BLW3X08045VNT040 | 8 18 32 70 0,40 8
BLW3X08045VNT080 | 8 18 32 70 0,80 8
BLW3X10045VNT020 | 10 22 40 82 0,20 10
BLW3X10045VNT040 | 10 22 40 82 0,40 10
BLW3X10045VNT080 | 10 22 40 82 0,80 10
BLW3X10045VNT160 | 10 22 40 82 1,60 10
BLW3X12045VNT020 | 12 27 48 95 0,20 12
BLW3X12045VNT040 | 12 27 48 95 0,40 12
BLW3X12045VNT080 | 12 27 48 95 0,80 12
BLW3X12045VNT160 | 12 27 48 95 1,60 12
BLW3X12045VNT200 | 12 | 27 48 95 2,00 12
BLW3X12045VNT250 | 12 27 48 95 2,50 12
BLW3X16045VNT020 | 16 36 64 115 0,20 16
BLW3X16045VNT040 | 16 36 64 115 0,40 16
BLW3X16045VNT080 | 16 36 64 115 0,80 16
BLW3X16045VNT160 | 16 36 64 115 1,60 16
BLW3X16045VNT200 | 16 36 64 115 2,00 16
BLW3X16045VNT250 | 16 36 64 115 2,50 16
BLW3X16045VNT320 | 16 36 64 115 3,20 16
BLW3X16045VNT400 | 16 36 64 115 4,00 16
BLW3X16045VNT500 | 16 36 64 115 5,00 16
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BLW3X VNT

SUMINISTROS INDUSTRIALES SA.

*RROYOS
| ===

FRESA TORICA 3 FILOS CUELLO REDUCIDO
SERIE 1 CORTE VARIABLE

i ‘. .”hh'f:.h. ‘Q#
J——|
Long. | Long. | Long. Radio
REFERENCIA ? | corte | Util | Total & Mango
BLW3X20045VNT020| 20 44 80 132 0,20 20
BLW3X20045VNT040| 20 44 80 132 0,40 20
BLW3X20045VNT080| 20 44 80 132 0,80 20
BLW3X20045VNT160| 20 44 80 132 1,60 20
BLW3X20045VNT200| 20 44 80 132 2,00 20
BLW3X20045VNT320| 20 44 80 132 3,20 20
BLW3X20045VNT400| 20 44 80 132 4,00 20
BLW3X20045VNT500| 20 44 80 132 5,00 20
BLW3X20045VNT600| 20 44 80 132 6,00 20
BLW3X25045VNT020| 25 55 100 160 0,20 25
BLW3X25045VNT040| 25 55 100 160 0,40 25
BLW3X25045VNT160| 25 55 100 160 1,60 25
BLW3X25045VNT200| 25 55 100 160 2,00 25
BLW3X25045VNT320| 25 55 100 160 3,20 25
BLW3X25045VNT400| 25 55 100 160 4,00 25
BLW3X25045VNT500| 25 55 100 160 5,00 25
BLW3X25045VNT600| 25 55 100 160 6,00 25
BLW3X25045VNT635| 25 55 100 160 6,35 25

CONDICIONES DE CORTE: VER PAGINA 17
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*RROYOS
SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

|2

BLC3X XVNT

FRESA TORICA - 3 FILOS - CUELLO REDUCIDO -
SERIE 2 - CORTE VARIABLE

S

T

a

a

L

5

‘_' #rzbb_—u
]

REFERENCIA > '&%':f’é "St';f’ '}%’Iﬁl Radio | 7 Mango
BLW3X03045XVNT010 | 3 5 15 54 0,10 6
BLW3X04045XVNT020 | 4 7 20 58 0,20 6
BLW3X05045XVNT020 | 5 9 25 62 0,20 6
BLW3X06045XVNT020 | 6 10 30 70 0,20 6
BLW3X06045XVNT040 | 6 10 30 70 0,40 6
BLW3X06045XVNT080 | 6 10 30 70 0,80 6
BLW3X08045XVNT020 | 8 14 40 80 0,20 8
BLW3X08045XVNT040 | 8 14 40 80 0,40 8
BLW3X08045XVNT080 | 8 14 40 80 0,80 8
BLW3X10045XVNT020 | 10 17 50 92 0,20 10
BLW3X10045XVNT040 | 10 17 50 92 0,40 10
BLW3X10045XVNT080 | 10 17 50 92 0,80 10
BLW3X10045XVNT160 | 10 17 50 92 1,60 10
BLW3X12045XVNT020 | 12 20 60 110 0,20 12
BLW3X12045XVNT040 | 12 20 60 110 0,40 12
BLW3X12045XVNT080 | 12 20 60 110 0,80 12
BLW3X12045XVNT160 | 12 20 60 110 1,60 12
BLW3X12045XVNT200 | 12 20 60 110 2,00 12
BLW3X12045XVNT250 | 12 20 60 110 2,50 12
BLW3X16045XVNT020 | 16 27 80 130 0,20 16
BLW3X16045XVNT040 | 16 27 80 130 0,40 16
BLW3X16045XVNT080 | 16 27 80 130 0,80 16
BLW3X16045XVNT160 | 16 27 80 130 1,60 16
BLW3X16045XVNT200 | 16 27 80 130 2,00 16
BLW3X16045XVNT250 | 16 27 80 130 2,50 16
BLW3X16045XVNT320 | 16 27 80 130 3,20 16
BLW3X16045XVNT400 | 16 27 80 130 4,00 16
BLW3X16045XVNT500 | 16 27 80 130 5,00 16
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ToolLs SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

BLC3X XVNT

FRESA TORICA - 3 FILOS - CUELLO REDUCIDO -
SERIE 2 - CORTE VARIABLE

ST *RROYOS

gF ‘. .”hh'f:.h. ‘Q#
J——|
Long. | Long. | Long. | Radio
REFERENCIA P | corte | Uil Total & Mango
BLW3X20045XVNT020 | 20 33 100 152 0,20 20
BLW3X20045XVNT040 | 20 33 100 152 | 0,40 20
BLW3X20045XVNT080 | 20 33 100 152 0,80 20
BLW3X20045XVNT160 | 20 33 100 152 1,60 20
BLW3X20045XVNT200 | 20 33 100 152 | 2,00 20
BLW3X20045XVNT320 | 20 33 100 152 3,20 20
BLW3X20045XVNT400 | 20 33 100 152 | 4,00 20
BLW3X20045XVNT500 | 20 33 100 152 | 5,00 20
BLW3X20045XVNT600 | 20 33 100 152 6,00 20
BLW3X25045XVNT020 | 25 42 125 185 | 0,20 25
BLW3X25045XVNT040 | 25 42 125 185 0,40 25
BLW3X25045XVNT160 | 25 42 125 185 1,60 25
BLW3X25045XVNT200 | 25 42 125 185 | 2,00 25
BLW3X25045XVNT320 | 25 42 125 185 | 3,20 25
BLW3X25045XVNT400 | 25 42 125 185 | 4,00 25
BLW3X25045XVNT500 | 25 42 125 185 5,00 25
BLW3X25045XVNT600 | 25 42 125 185 6,00 25
BLW3X25045XVNT635 | 25 42 125 185 | 6,35 25

CONDICIONES DE CORTE: VER PAGINA 17
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ARROYOS

SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

Lo

CONDICIONES DE CORTE:

BLW3X VNT
BLW3X XVNT
MATERIAL VELOCIDAD
ALUMINIO NO ALEADO 200-400
ALUMINIO Si <6 % 200-350
TERMOPLASTICOS 220-350

fz AVANCE POR DIENTE

O | RANURADO ap=1Q | CONTORNEADO Ae 0,25 3-0,103 | ACABADO 0,075 @ - 0,025 @
3 0.025 0.025-0.040 0.040 - 0.067
4 0.030 0.029 - 0.050 0.046 — 0.077
5 0.035 0.034 - 0.055 0.053 -0.090
6 0.040 0.037 - 0.060 0.059-10.099
8 0.045 0.042 - 0.068 0.067 - 0.112
10 0.050 0.048 - 0.072 0.076 — 0.128
12 0.055 0.052 - 0.080 0.082-0.138
16 0.065 0.060 — 0.090 0.095 - 0.160
20 0.075 0.060 - 0.090 0.095-0.160
25 0.090 0.068 — 0.100 0.099 -0.166
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ARROYOS

UMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

-

FRESADO TROCOIDAL

Una estrategia de fresado que utiliza

»’/ ,‘ trayectorias de fresado circulares
/A . eficientes a partir del software CAM.
,}‘) Mediante el uso de trayectorias de

f
e 1]

corte pequefio (Ae) y una mayor
profundidad de corte (Ap), se pueden reducir y
distribuir las fuerzas de corte. Como resultado, la

fresado inteligentes, con un ancho de

velocidad de corte (Vc) y el avance (Vf) se puede
aumentar, lo que se traduce en una mayor tasa de
eliminacion de material (Q). De esta manera se
puede obtener una productividad mucho mayor,
reduciendo el tiempo de uso de la herramienta y por
tanto una vida util mas larga.

ESTRATEGIAS DE FRESADO

ESTATICO DINAMICO OSCILANTE
o i [ <
'}

N \W/ W,
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SUMINISTROS INDUSTRIALES SA. TooiLs

|2

*Rnovos SLT

BLW4X VNT
FRESA 4 FILOS - FRESADO TROCOIDAL - 3XD -
ROMPEVIRUTAS - CON RADIO - CORTE VARIABLE -
RECUBIERTA ZrN

!.N\,

I

-

REFERENCIA @ | Long. Corte | Long. Total | Radio | & Mango
BLW4X04037VNT01 | 4 12 62 0,1 6
BLW4X05037VNTO1 | 5 15 62 0,1 6
BLW4X06037VNTO1 | 6 18 62 0,1 6
BLW4X08037VNTO1 | 8 24 68 0,1 8
BLW4X10037VNTO1 | 10 30 80 0,1 10
BLW4X12037VNT02 | 12 36 93 0,2 12
BLW4X16037VNT02 | 16 48 108 0,2 16
BLW4X20037VNT02 | 20 30 126 0,2 20

CONDICIONES DE CORTE

MATERIALES N1 MATERIALES N2
Materiales No férricos (Al, Cu, Zi, plastico, etc..) Aleaciones No férricas (Al > 9% Si, plasticos aleados, etc...)
Vc 480 mt/min Vc 400 mt/ min
Ap minimo 0,3xDc
Ap maximo Long. De corte
Ae 0,1-0,2x Dc hm 0,010 x DIAM.
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SLr

BLWA4X XVNT

SUMINISTROS INDUSTRIALES SA.

FRESA 4 FILOS - FRESADO TROCOIDAL -4XD -
ROMPEVIRUTAS - CON RADIO - CORTE VARIABLE -

*Rnovos
| ===

RECUBIERTA ZrN
REFERENCIA @ | Long. Corte | Long. Total | Radio | g Mango

BLW4X04037XVNTO1 | 4 16 62 0,1 6
BLW4X05037XVNT01 | 5 20 70 0,1 6
BLW4X06037XVNTO01 | 6 24 70 0,1 6
BLW4X08037XVNTO01 | 8 32 80 0,1 8
BLW4X10037XVNT01 | 10 40 90 0,1 10
BLW4X12037XVNT02 | 12 48 110 0.2 12
BLW4X16037XVNT02 | 16 64 130 0.2 16
BLW4X20037XVNT02 | 20 80 150 0,2 20

CONDICIONES DE CORTE

MATERIALES N1

MATERIALES N2

Materiales No férricos (Al, Cu, Zi, plastico, etc..)

Aleaciones No férricas (Al > 9% Si, plasticos aleados, etc...)

Vc 480 mt/min Vc 400 mt/ min
Ap minimo 0,3 x Dc
Ap maximo Long. De corte
Ae 0,05-0,15xDc hm 0,010 x DIAM.
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ARROYOS A& KOYIN CUT

SUMINISTROS INDUSTRIALES SA.
3 OpTimZE Your COMPETITIVE ADVANTAGE

4KFRN
FRESA 4 FILOS DESBASTE Y ACABADO INTEGRADO EN UNO

* Proceso de desbaste y acabado en una sola pasada

* Forma de diente de desbaste para una eliminacién rapida del material

* Reduccién del tamaio de las virutas

* El sistema de refrigeracion interna aumenta la vida util de la herramientay la
profundidad de trabajo.

Long. | Long. | Long. |Radio
REFERENCIA 2 | corte | Uil Total & Mango
SIN REFRIGERACION INTERIOR

4KFRN 060 020 140 060 6 14 20 60 0,2 6

4KFRN 080 030 180 075 8 18 26 75 0,3 8

4KFRN 100 040 220 075 10 22 32 75 04 10

4KFRN 100 040 220 100 10 22 32 100 0,4 10

4KFRN 120 050 260 100 12 26 38 100 0,5 12

CON REFRIGERACION INTERIOR
4KFRN 060 020 140 060CM | 6 14 20 60 0,2 6
4KFRN 080 030 180 075CM | 8 18 26 75 0,3 8
4KFRN 100 040 220100CM | 10 22 32 100 04 10
4KFRN 120 050 260 100 CM | 12 26 38 100 0,5 12
CONDICIONES DE CORTE
MATERIAL
- T
TRABA:L\JAR ALUMINIO ALUMINIO ﬁ
F Velocidad F P
Ap(mm) | Ae(mm) |y | Ap ) | Aemm) | Mm | Vo

Sin Ref. | 15xDmax | 055xD | 0.055-0.11 |  120-280 15xDmax | 1D [0.04-009]  120-220
ConRef.| 2xDmax | 07xD | 0.055-0.13 |  120-320 2xDmax | 1D [0.04-0.11]  120-260
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ERDMHELL BEF

o

SONG

I NP

3LM32

ARROYOS

SUI.ISTRDE INDUSTRIALES S.A.

FRESA 3 FILOS DESBASTE

Non @ @ st “W%" 1] _APMX . |

REFERENCIA & Long. Corte |Long. Total| <& Mango

3LM32 040 100 4 10 55 3

3LM32 050 150 5 15 55 3

3LM32 060 150 6 15 60 3

3LM32 060 250 6 25 80 3

3LM32 080 200 8 20 65 3

3LM32 080 300 8 30 90 3

3LM32 100 250 10 25 70 3

3LM32 100 400 10 40 100 3

3LM32 120 300 12 30 80 3

3LM32 120 500 12 50 110 3

3LM32 140 350 14 35 90 3

3LM32 160 420 16 42 100 3

3LM32 160 520 16 52 150 3

CONDICIONES DE CORTE
N anian. | ALUMINIO NO ALEADO | ALUMINIO Si < 6% TERMOPLASTICOS
Vc fz Vc fz Vc fz

%)
4 200-450 0,20 220-400 0,20 260-400 0,20
5 200-450 0,26 220-400 0,26 260-400 0,26
6 200-450 0,030 220-400 0,030 260-400 0,030
8 200-450 0,040 220-400 0,040 260-400 0,040
10 200-450 0,050 220-400 0,050 260-400 0,050
12 200-450 0,060 220-400 0,060 260-400 0,060
14 200-450 0,075 220-400 0,075 260-400 0,075
16 200-450 0,095 220-400 0,095 260-400 0,095

o Para serie larga (SL) reducir fza 2
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SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A. roolLs

BLW3X RVNT

FRESA TORICA -3 FILOS - DENTADO DESBASTE -
CUELLO REDUCIDO - SERIE 1 - CORTE VARIABLE

*RROYOS SLT

&_.‘ g

¢
REFERENCIA % '(':‘::f'é Lﬁ't'if" '}‘;'t'gl Radio | o Mango
BLW3X03035RVNT010 | 3 5 15 54 0,10 6
BLW3X04035RVNT020 | 4 7 20 57 0,20 6
BLW3X05035RVNT020 | 5 9 25 62 0,20 6
BLW3X06035RVNT020 | 6 10 30 70 0,20 6
BLW3X06035RVNT040 | 6 10 30 70 0,40 6
BLW3X06035RVNT080 | 6 10 30 70 0,80 6
BLW3X08035RVNT020 | 8 14 40 80 0,20 8
BLW3X08035RVNT040 | 8 14 40 80 0,40 8
BLW3X08035RVNT080 | 8 14 40 80 0,80 8
BLW3X10035RVNT020 | 10 17 50 90 0,20 10
BLW3X10035RVNT040 | 10 17 50 90 0,40 10
BLW3X10035RVNT080 | 10 17 50 90 0,80 10
BLW3X10035RVNT160 | 10 17 50 90 1,60 10
BLW3X12035RVNT020 | 12 20 60 110 0,20 12
BLW3X12035RVNT040 | 12 20 60 110 0,40 12
BLW3X12035RVNTO080 | 12 20 60 110 0,80 12
BLW3X12035RVNT160 | 12 20 60 110 1,60 12
BLW3X12035RVNT200 | 12 20 60 110 2,00 12
BLW3X12035RVNT250 | 12 20 60 110 2,50 12
BLW3X16035RVNT020 | 16 27 80 130 0,20 16
BLW3X16035RVNT040 | 16 27 80 130 0,40 16
BLW3X16035RVNT080 | 16 27 80 130 0,80 16
BLW3X16035RVNT160 | 16 27 80 130 1,60 16
BLW3X16035RVNT200 | 16 27 80 130 2,00 16
BLW3X16035RVNT250 | 16 27 80 130 2,50 16
BLW3X16035RVNT320 | 16 27 80 130 3,20 16
BLW3X16035RVNT400 | 16 27 80 130 4,00 16
BLW3X16035RVNT500 | 16 27 80 130 5,00 16
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ToolLs SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

BLW3X RVNT

FRESA TORICA -3 FILOS - DENTADO DESBASTE -
CUELLO REDUCIDO - SERIE 1 - CORTE VARIABLE

ST QKRROYDS

Vi,

?
Long. |Long. | Long. | Radio
REFERENCIA P | corte | Util | Total & Mango
BLW3X20035RVNT020 | 20 33 100 | 150 | 0,20 20
BLW3X20035RVNT040 | 20 33 100 | 150 | 0,40 20
BLW3X20035RVNT080 | 20 33 100 | 150 | 0,80 20
BLW3X20035RVNT160 | 20 33 100 | 150 | 1,60 20
BLW3X20035RVNT200 | 20 33 100 | 150 | 2,00 20
BLW3X20035RVNT320 | 20 33 100 | 150 | 3,20 20
BLW3X20035RVNT400 | 20 33 100 | 150 | 4,00 20
BLW3X20035RVNT500 | 20 33 100 | 150 | 5,00 20
BLW3X20035RVNT600 | 20 33 100 | 150 | 6,00 20
BLW3X25035RVNT020 | 25 42 125 | 185 | 0,20 25
BLW3X25035RVNT040 | 25 42 125 | 185 | 0,40 25
BLW3X25035RVNT160 | 25 42 125 | 185 | 1,60 25
BLW3X25035RVNT200 | 25 42 125 | 185 | 2,00 25
BLW3X25035RVNT320 | 25 42 125 | 185 | 3,20 25
BLW3X25035RVNT400 | 25 42 125 | 185 | 4,00 25
BLW3X25035RVNT500 | 25 42 125 | 185 | 5,00 25
BLW3X25035RVNT600 | 25 42 125 | 185 | 6,00 25
BLW3X25035RVNT635 | 25 42 125 | 185 | 6,35 25

CONDICIONES DE CORTE: VER PAGINA 27
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SUMINISTROS INDUSTRIALES SA. TooiLs

BLW3X XRVNT

FRESA TORICA - 3 FILOS - DENTADO DESBASTE -
CUELLO REDUCIDO - SERIE 2 - CORTE VARIABLE

*RROYOS SLT

=
REFERENCIA % '&‘:;f'é "ﬁ't'if" '}‘;'t'gl Radio | o pango
BLW3X03035XRVNT010 | 3 5 15 54 0,10 6
BLW3X04035XRVNT020 | 4 7 20 57 0,20 6
BLW3X05035XRVNT020 | 5 9 25 62 0,20 6
BLW3X06035XRVNT020 | 6 10 30 70 0,20 6
BLW3X06035XRVNT040 | 6 10 30 70 0,40 6
BLW3X06035XRVNT080 | 6 10 30 70 0,80 6
BLW3X08035XRVNT020 | 8 14 40 80 0,20 8
BLW3X08035XRVNT040 | 8 14 40 80 0,40 8
BLW3X08035XRVNT080 | 8 14 40 80 0,80 8
BLW3X10035XRVNT020 | 10 17 50 90 0,20 10
BLW3X10035XRVNT040 | 10 17 50 90 0,40 10
BLW3X10035XRVNT080 | 10 17 50 90 0,80 10
BLW3X10035XRVNT160 | 10 17 50 90 1,60 10
BLW3X12035XRVNT020 | 12 20 60 110 0,20 12
BLW3X12035XRVNT040 | 12 20 60 110 0,40 12
BLW3X12035XRVNT080 | 12 20 60 110 0,80 12
BLW3X12035XRVNT160 | 12 20 60 110 1,60 12
BLW3X12035XRVNT200 | 12 20 60 110 2,00 12
BLW3X12035XRVNT250 | 12 20 60 110 2,50 12
BLW3X16035XRVNT020 | 16 27 80 130 0,20 16
BLW3X16035XRVNT040 | 16 27 80 130 0,40 16
BLW3X16035XRVNT080 | 16 27 80 130 0,80 16
BLW3X16035XRVNT160 | 16 27 80 130 1,60 16
BLW3X16035XRVNT200 | 16 27 80 130 2,00 16
BLW3X16035XRVNT250 | 16 27 80 130 2,50 16
BLW3X16035XRVNT320 | 16 27 80 130 3,20 16
BLW3X16035XRVNT400 | 16 27 80 130 4,00 16
BLW3X16035XRVNT500 | 16 27 80 130 5,00 16
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BLW3X XRVNT

SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

*RROYOS
==

FRESA TORICA 3 FILOS DENTADO DESBASTE CUELLO
REDUCIDO SERIE 2 CORTE VARIABLE

b=
REFERENCIA % '&‘;':f‘é Lﬁ't'if" '}‘Z’t‘gl Radio | o Mango
BLW3X20035XRVNT020 | 20 | 33 | 100 150 0,20 20
BLW3X20035XRVNT040 | 20 | 33 | 100 150 0,40 20
BLW3X20035XRVNT080 | 20 | 33 | 100 150 0,80 20
BLW3X20035XRVNT160 | 20 | 33 | 100 150 1,60 20
BLW3X20035XRVNT200 | 20 | 33 | 100 150 2,00 20
BLW3X20035XRVNT320 | 20 | 33 | 100 150 3,20 20
BLW3X20035XRVNT400 | 20 | 33 | 100 150 4,00 20
BLW3X20035XRVNT500 | 20 | 33 | 100 150 5,00 20
BLW3X20035XRVNT600 | 20 | 33 | 100 150 6,00 20
BLW3X25035XRVNT020 | 25 | 42 | 125 185 0,20 25
BLW3X25035XRVNT040 | 25 | 42 | 125 185 0,40 25
BLW3X25035XRVNT160 | 25 | 42 | 125 185 1,60 25
BLW3X25035XRVNT200 | 25 | 42 | 125 185 2,00 25
BLW3X25035XRVNT320 | 25 | 42 | 125 185 3,20 25
BLW3X25035XRVNT400 | 25 | 42 | 125 185 4,00 25
BLW3X25035XRVNT500 | 25 | 42 | 125 185 5,00 25
BLW3X25035XRVNT600 | 25 | 42 | 125 185 6,00 25
BLW3X25035XRVNT635 | 25 | 42 | 125 185 6,35 25

CONDICIONES DE CORTE: VER PAGINA 27
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QARRDYDS SL7
SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A. ToOoLS
[ =
CONDICIONES DE CORTE
BLW3X RVNT
BLW3X XRVNT
MATERIAL Vc (m/min)
ALUMINIO ALEADO 150 — 1.000
AVANCE POR DIENTE fz (mm/diente)
(%] RANURADO ap= CONTORNEADO Ae > 0.4D ACABADO
1xD
3 0.016-0.018 0.018 - 0.020 0.018-0.04
4 0.020 - 0.028 0.022 -0.025 0.022 -0.06
5 0.030-0.038 0.032-0.042 0.032-0.08
6 0.040 - 0.050 0.048 — 0.055 0.048 -0.10
8 0.050 - 0.060 0.055-0.065 0.056 - 0.15
10 0.060 — 0.075 0.070 -0.082 0.070-0.15
12 0.080-0.120 0.100 - 0.140 0.110-0.20
16 0.10-0.14 0.110-0.150 0.110-0.20
20 0.10-0.15 0.110-0.160 0.110-10.20
25 0.10-0.16 0.110-0.170 0.110-0.20
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TANOI

ARROYOS

SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

L
1.112.120/620
MACHO MAQUINA RECTO PARA ALUMINIO
fhi!
cu T =t "3.‘.‘..‘.‘. i "I"" -9 __.__._L;‘
au::;m % T L _]l__%
M P |?B%2 &.5-5-1xP| %ﬁ H\?gE
& ; (b C) [E[E kAl
REFERENCIA d1 P k| 12 |13 ([d2 || | a| z
1.112.120.0300 M3 | 050 | 6 | 11 | 18 | 35 | 6 |27 | 3
1.112.120.0400 M-4 0.70 63 | 13 | 21 | 45 | 6 |34 ]| 3
1.112.120.0500 M-5 0.80 70 | 16 | 25 | g0 | 8 |49 3
1.112.120.0600 M-6 1.00 80 | 19 | 30 | 60 | 8 |49 3
1.112.120.0800 M-8 1.25 90 | 22 | 35 | go | 9 |62 3
1.112.120.1000 M-10 | 150 | 100 | 24 | 39 | 100 | 11 3
1.112.620.1200 M-12 | 175 | 110 | 28 90 | 10 3
1.112.620.1600 M-16 | 2.00 | 110 | 32 12.0 | 12 3
1.112.620.2000 M-20 | 250 | 140 | 34 16.0 | 15 | 12 | 3
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ARROYOS -
Rirrovos TANOI
1.116.120/620

MACHO MAQUINA HELICOIDAL PARA ALUMINIO

o) Il e

NN\ — ) --f}'-_:L-'---I -------------- g, ----—i %

v AN S Y Ry

o5 b |0 -

REFERENCIA d1 P M |12 | I3 | d2 |1l |a]|z
1.116.120.0200 M2 | 040 | 45 | 8 | 10 | 28 | 5 [21] 2
1.116.120.0250 M25 | 045 | 50 | 9 [125] 28 | 5 |21 2
1.116.120.0300 M3 | 050 | % | 5 | 18 | 35| 6 |27] 3
1.116.120.0350 M-35 | 060 | 96 | 6 | 20 | 40 | 6 | 3 | 3
1.116.120.0400 M4 | 070 | 63 | 7 | 21 | 45| 6 |34 3
1.116.120.0500 M5 | 080 | 70| 8 | 25 |60 | 8 |49] 3
1.116.120.0600 M6 | 100 | 80 | 10 | 30 | 60 | 8 |49 3
1.116.120.0800 M8 | 125 | 9 | 13 | 35 |80 | 9 |62] 3
1.116.120.1000 M-10 | 150 | 100 | 15 | 39 | 100 | 11 3
1.116.620.1200 M-12 | 1.75 | 110 | 18 9.0 | 10 3
1.116.620.1600 M-16 | 2.00 | 110 | 20 12.0 | 12 3
1.116.620.2000 M-20 | 250 | 140 | 25 16.0 | 19 | 12| 4
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TANOI

3.153.322-WF

SUMINISTROS INDUSTRIALES SA.

*RROYDS
[~ 3

MACHO MAQUINA LAMINACION PARA ALUMINIO Si <10%

s B Ge

MACHINE TAP
M vE | VN leHx| [ o

i - 23 P V3
* &1 16 ALY g
REFERENCIA | d1 P (M| 12 |[I3/d2| 1 | a| RFF
3.153.322-WF | M-2 | 040 [ 45| 8 |10 28 | 5 |21 | 4/2
3.153.322-WF | M-25 | 045 |50 | 9 125/ 28 | 5 |21 | 42
3.153.322-WF | M-3 | 050 |56 | 11 | 18 | 35 | 6 |27 | 4/2
3.153.322-WF | M4 | 070 | 63 | 13 | 21| 45 | 6 |34 | 4/2
3.153.322-WF | M-5 | 080 |70 | 16 |25 | 6.0 | 8 |49| 4/2
3.153.322-WF | M6 | 1.00 |80 | 19 |30 | 6.0 | 8 [49| 4/2
3.153.322-WF | M-8 | 125 |90 | 22 | 35| 80 | 9 |62 | 6/3
3.153.322-WF | M-10 | 150 [100| 24 |39 | 100 | 11 |80 | 8/4
3.153.322-WF | M-12 | 1.75 |110| 28 | 44 | 9.0 | 10 | 70| 8/4
3.153.322-WF | M-14 | 2.00 |110| 30 | 44 | 11.0 | 12 |90 | 8/4
3.153.322-WF | M-16 | 2.00 [110| 32 | 44 | 120 | 12 |90 | 8/4

Pagina — 30



SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

L

o
ARROYOS TRON
L TRON

ACEITE DE ROSCAR

WAL S

F ::i_ -\\(—uum Fluid for Taps
=t}

EANR N\ N

Aceite de Corte Densidad Fluida )

CARACTERISTICAS:
¢ Densidad fluida.
e Es un aceite de roscar para mecanizado de aceros, inoxidables y aluminio.
e |deal para Aceros Inoxidables
e Lubrica la herramienta para facilitar el roscado.
¢ Aumenta la vida util de la herramienta.
e Se aplica directamente a la herramienta.
¢ No soluble en agua.
¢ Baja formacién de niebla y poca evaporacion
e Ficha de seguridad disponible.
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A KOYIN CUT &&B..Qlﬂé

Oprimize Your COMPETITIVE ADVANTAGE

SERIE
K290A-15

Recubrimiento DLC (Diamante)

Z3

Gran angulo de inclinacién Forma espiral amplia Sistema de refrigeracién interna

CARACTERISTICAS Y VENTAJAS

Maxima longitud | | = A ]
e Mecanizado mas facil y rapido, gran longitud de corte. de corte 15mm ;4 -4

e Excelente control de viruta gracias al sistema de =
refrigeracion interior. |

e Excelente capacidad de arranque de virutas

e Gran vida util de las herramientas

e Apta para diferentes tipos de aluminio
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izrovos & KOVIN CUT

| = OpniviZE Your COMPETITIVE ADVANTAGE

K290A-15 PLACAS

5 _______,.ﬂ

, I%
- =

<=

: K290A-15(Lapeada) K290A-15{LCD Diamante)
= K290A AXGT 1505..R KCN10 K290A AXGT 1505..R KCN10D
Tioo Calidad Medidas (mm)
P KCN10 | KCN1OD | W | ap L [R| S
K290A AXGT 150502R 0 12.9 15 |1 239502 4.9
K290A AXGT 150504R . 12.9 15 124.39 |04 | 4.9
K290A AXGT 150508R . 1297 | 158 | 244 | 0.8 | 4.73
K290A AXGT 150512R . 1255 | 15.8 | 235 | 1.2 |4.72
K290A AXGT 150516R . 1255 | 15.7 | 23.3 | 1.6 | 4.70
K290A AXGT 150520R . 1255 | 152 | 223 |20 | 4.64
K290A AXGT 150525R . 1255 | 151 | 221 | 25| 4.60
K290A AXGT 150530R . 1255 | 15.0 | 219 | 3.0 | 4.50
K290A AXGT 150532R . 1255 | 15.0| 219 | 3.2 | 4.51
K290A AXGT 150540R . 1255 | 145 | 209 | 4.0 | 4.51
K290A AXGT 150502R 0 12.9 15 1239502 4.9
K290A AXGT 150504R . 12.9 15 12439 |04 | 4.9
K290A AXGT 150508R . 1297 | 158 | 244 | 0.8 | 4.73
K290A AXGT 150512R . 1255 | 15.8 | 235 | 1.2 |4.72
K290A AXGT 150516R . 1255 | 15.7 | 23.3 | 1.6 | 4.70
K290A AXGT 150520R . 1255 | 152 | 223 |20 | 4.64
K290A AXGT 150525R . 1255 | 151 | 221 | 25| 4.60
K290A AXGT 150530R . 1255 | 15.0 | 219 | 3.0 | 4.50
K290A AXGT 150532R . 1255 | 15.0 | 219 | 3.2 | 4.51
K290A AXGT 150540R 0 1255 | 145 | 209 | 4.0 | 4.51

» Stock Standard
o Productos bajo pedido
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E High Performance Cutting toois R & D ManuTacturer H*RRDYO S
OprimiZe Your COMPETITIVE ADVANTAGE g PO ey

K290A-15 HERRAMIENTAS

Mango cilindrico

-—E—i-
[l
l— [ —

'J

Ti Medidas (mm) Accesorios
Ipo D1|D| L | L1 |Z|a°max| Tornillo Llave

K290A EAL-D32-C32-160L-15 | « | 32 | 32 | 160 | 80 22.0

2
K290A EAL-D32-C32-200L-15 | O | 32 {32 {200 | 90 | 2 | 22.0 | KSM500110 | T-20
2

K290A EAL-D40-C32-160L-15 | O | 40 | 32 | 160 | 50 16.0

Cabeza Roscada

Ti Medidas (mm) Accesorios
Ipo D] M [ d | L J[LI] Z Tornilo | Llave
K290A-2032-M16-15 <32 [ M-16 | 17 | 63 | 42 2 KSM500110 | T-20

» Stock Standard
o Productos bajo pedido
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| = OpniviZE Your COMPETITIVE ADVANTAGE

Plato de arrastre

Ti Medidas (mm) Accesorios
Ipo D|L| d|Z]| a°max Tornillo Llave
K209A FAL-D50-22-3T-15 . 50 |45 22 | 3 10.0

K290A FAL-D63-22-4T-15 . 63 |50 22 | 4 7.0

K290A FAL-D63-27-4T-15 . 63 |50 27 | 4 7.0

K290A FAL-D80-27-5T-15 | + | 80 |50 | 27 | 5| 6.0 | KSM500110 | T-20
K290A FAL-D100-32-6T-15 « | 100 |50| 32 | 6 4.0

K290A FAL-D125-40-7T-15 | O | 12563 | 40 | 7 3.0

SM-29 Cabeza ultra profundidad Ap 29mm

d
] r-_ 23
/ J
D
Ti Medidas (mm) Accesorios
Ipo D| L |ap|d|Z|amax | Torilo | Llave

K290A SM D50-29-22-4T-15 | O | 50 | 55 | 29 |22 | 2 11.0

KSM500110 | T-20

K290A SM D63-29-22-4T-15 | O | 63 | 55 | 29 |22 | 2 10.0

» Stock Standard
o Productos bajo pedido
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A KOYIN CUT

Oprimize Your COMPETITIVE ADVANTAGE

CONDICIONES DE CORTE

|2

ARROYOS

SUMINISTROS INDUSTRIALES SA.

Tipo de material Dureza HB Calidad | Velocidad de corte Avance por
ISO Vc (m/min) diente fz
(mmlt)
60 KCN10 300-3000 0.15-0.35
. . KCN10D 420-5000 0.15-0.45
Aleacion de Aluminio 100 KCN10 200-2000 0.1-0.25
KCN10D 280-2800 0.1-0.35
75 KCN10 200-2000 0.15-0.3
Fundicién de aluminio KCN10D 280-2800 0.15-0.45
Aleada Si <12% 90 KCN10 200-1500 0.1-0.25
KCN10D 280-2100 0.1-0.35
a . . 130 KCN10 200-1000 0.07-0.15
Fundiciéon de Aluminio Si >12% KCN10D 580-1200 007-0.25
N y 110 KCN10 200-800 0.07-0.15
Aleacion de Cobre Pb>1% KCN10D 280-1100 0.07-0.25
90 KCN10 300-1000 0.1-0.15
., KCN10D 420-1400 0.1-0.35
Aleacion de Cobre 100 KCNT0 300-800 0.1-0.15
KCN10D 420-1100 0.1-0.3
Plasticos rigidos y reforzados - KCN10 100-500 0.1-0.15
con fibra KCN10D 140-700 0.1-0.3
Ebonita - KCN10 100-300 0.1-0.15
KCN10D 140-420 0.1-0.3
APLICACIONES
©) @ ©)
PLANEADO FRESADO EN PLUNGE CONTORNEADO
@ ®
FRESADO EN RAMPA CAJEADO
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ARROYOS A KOYIN CUT

| = OpniviZE Your COMPETITIVE ADVANTAGE

SERIE
K290A-10

Hexsbeimbcmio 1Y EC (D amar e
—&

Mirima Lomgitwd
die corte T0OMM

Forma espiral amplia Gran Angulo de Inclinacion

CARACTERISTICAS Y VENTAJAS

e Combina un gran angulo de desprendimiento con un amplio angulo espiral para reducir

la resistencia al corte, haciendo el proceso de mecanizado mas facil y rapido.

e Tiene la superficie pulida espejo para conseguir mejor control de viruta, atenuando el
esfuerzo de la arista de corte.

e Apta para diferentes tipos de aluminio
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ufacturer

A KOYIN CUT

Oprimize Your COMPETITIVE ADVANTAGE

K290A-10 PLACAS

SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

*RROYOS
[ ==

/
& N
K290A-10 (Lapeada} K290A-10 {1.CD Diamante)
K290A AXGT 1043_R KCN10 K290A AXGT 1043..R KCN10D
Tioo Calidad Medidas (mm)
P KCN10 [KCN1OD| W | ap | L R S
K290A AXGT 104304R . 6.4 10 | 125 | 04 | 43
K290A AXGT 104308R . 6.4 10 [ 1248 | 0.8 |4.26
K290A AXGT 104316R . 6.4 10 [ 1244 | 16 |4.15
K290A AXGT 104304R . 6.4 10 | 125 | 04 | 43
K290A AXGT 104308R . 6.4 10 [ 1248 | 0.8 | 4.26
K290A AXGT 104316R . 6.4 10 (1244 | 16 |4.15

» Stock Standard
o Productos bajo pedido
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4 High Performance Cutting toais & & O Manufacturer
ARROYOS A KOYIN CUT

| = OprriviZE YoUr COMPETITIVE ADVANTAGE

K290A-10 HERRAMIENTAS

Mango cilindrico

[ T——

L1

Ti Medidas (mm) Accesorios
Ipo DI[D]| L |L1]Z]| Tomilo | Llave
K290A 2016-C16-L120-10 « |16 |16 120 | 25 | 2

K290A 2017-C16-L120-10 « |17 116|120 | 25 | 2

K290A 3020-C20-L165-10 « 20|20 |165| 30 | 3

K290A 3021-C20-L165-10 + 121120165 | 30 | 3 | KSM250060 T-8
K290A 4025-C25-L180-10 «+ | 2525|180 | 35 | 4

K290A 4026-C25-L180-10 «+| 2625|180 | 38 | 4

K290A 5032-C32-L180-10 «+|32|32|180| 48 | 5

Cabeza Roscada

Ti Medidas (mm) Accesorios

PO D M| d | L|LI] Z]| Tomilo |Lave
K290A 2016-M8-10 < 16

K290A 2017-M8-10 T 47 | M8 | 85|46 | 23| 2

K290A 3020-M10-10 | - | 20

K290A 3021-M10-10 | + | 21 | M10 | 105149 | 30 | 3

K290A 3025-M12-10 | « | 25 |M12 125 57 | 35 | 3 | KSM250060 | T-8
K290A 4025-M12-10 | = | 25

K290A 4026-M12-10 | « | 26 | M12 125|571 35 | 4

K290A 4032-M16-10 | - | 32 |M16| 17 | 63 | 43 | 5

» Stock Standard
o Productos bajo pedido
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A KOYIN CUT

Oprimize Your COMPETITIVE ADVANTAGE

CONDICIONES DE CORTE

ARROYOS

SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

-

Calidad Velocidad de corte Avance por diente Profundidad de corte
Vc (m/min) fz (mmlt) Ap (mm)

KCN10 300-1500 0.1-0.3 2-10
KCN10D 400-3000 0.2-04 2-10
APLICACIONES

@ @ ®

PLANEADO FRESADO EN PLUNGE CONTORNEADO
@ ®
FRESADO EN RAMPA CAJEADO
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izrovos & KOVIN CUT

| = OpniviZE Your COMPETITIVE ADVANTAGE

BARRAS ANTIVIBRATORIAS DE METAL DURO

o T e o o . o B e e ]

I
Kl

D e et I

1
ik
Tipo Medidas (mm)

L D1 M D2

KHC16-100-M8 . 100

KHC16-150-M8 . 150

KHC16-200-M8 . 200 16 | M8 | 85

KHC16-250-M8 . 250

KHC16-300-M8 . 300

KHC20-100-M10 . 100

KHC20-150-M10 . 150

KHC20-200-M10 . 200 | 20 | M10 | 105

KHC20-250-M10 . 250

KHC20-300-M10 . 300

KHC25-100-M12 . 100

KHC25-150-M12 . 150

KHC25-200-M12 . 200

KHC25-250-M12 . 250 | 29 | M12 | 125

KHC25-300-M12 . 300

KHC25-350-M12 . 350

KHC32-150-M16 . 150

KHC32-200-M16 . 200

KHC32-250-M16 . 250

KHC32-300-M16 . 300 | 32 | M6 | 17

KHC32-350-M16 . 350

KHC32-400-M16 . 400

» Stock Standard
o Productos bajo pedido
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A KOYIN CUT

Oprimize Your COMPETITIVE ADVANTAGE

BT30/BBT30 Cono para cabeza Roscada

W]
1]
!
I
4

I
fi__ L

=

I

A= ===+
i L

ARROYOS

SUMINISTROS INDUSTRIALES SA.

|2

Medidas (mm)

Tipo D1 M D L
BT30-M8-L15 : 85 8 6 15
BT30-M10-L15 T 105 10 26 15
BT30-M12-L15 T 125 12 6 15
BT30-M16-L15 : 17 16 6 15
BBT30-MB-L15 o 85 8 26 15
BBT30-M10-L15 o105 10 26 15
BBT30-M12-L15 o T 125 12 6 15
BBT30-M16-L15 o 17 16 6 15

BT30/BBT30 Herramienta Integral

S

1

i L —
I

— O
) Medidas (mm) Tornillo | Llave

Tipo DI DL ]| Z
K290A BT30-2016-C46-L28-10 .« |16 | 46 | 28 | 2
K290A BT30-3020-C46-L28-10 . 20 | 46 | 28 3
K290A BT30-4025-C46-L33-10 . 25 | 46 | 33 4
K290A BT30-5032-C46-L40-10 . 32 | 46 | 40 5 | KSM250060 T8
K290A BBT30-2016-C46-L28-10 o 16 | 46 | 28 2
K290A BBT30-3020-C46-L28-10 o 20 | 46 | 28 3
K290A BBT30-4025-C46-L33-10 o 25 | 46 | 33 4
K290A BBT30-5032-C46-L40-10 o 32 | 46 | 40 5

» Stock Standard
o Productos bajo pedido
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ARROYOS

SUMINISTROS INDUSTRIALES S.A.

L

Plato de Planear 45°

LN

&

Tllo.
. Placa PI -
Referencia | Descripcién Medidas (mm) Base | Hiaca Tornillo | Llave
D d h | Z
XT560 EM45 50X4 022 50 22 | 40 | 4 | TAD52 | TC049
XT435 EM4563X5022 | 63 | 22 | 50 | 5 TC068
XT436 EM45 80X6 027 80 | 27 |52 |6 M-35x11 | 110
XT437 EM45 100X7 032 100 32 |55 |7 -
XT438 EM45 125X8 040 125 40 | 62 | 8
Referencia Calidad Medidas (mm)
Aluminio s
SEHT 13T3 AGFN-LN PH0910 13,4 3,97 g
b
S

CONDICIONES DE CORTE

Calidad Velocidad de corte Avance por diente Profundidad de corte

Aluminio Vc (m/min) fz (mml/t) Ap (mm)
PH0910 | 300-1000 | 0.1-0.3 0,3-5,5
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