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Aceros y Materiales de Fabricación

IDENTIFICACI�N
INTERNACIONAL

COMPOSICI�N
QUŒMICA

AISI: M-2*
DIN: 1.3343*
AFNOR: Z85WDCV*
EN: HS 6-5-2*
UNE: F-5603*
*(� equivalentes)

AISI: M-35
DIN: 1.3243
AFNOR: Z85WDKCV
EN: HS 6-5-2-5
UNE: F-5613

C: 0,9O%
Cr: 4,10%
W: 6,40%
V: 1,80%

Mo: 5,00%

C: 0,92%
Cr: 4,10%
W: 6,40%
V: 1,90%

Mo: 5,00%
Co: 4,80%

C: 1,10%
Cr: 3,90%
W: 1,40%
V: 1,20%

Mo: 9,20%
Co: 8,00%

V: 5,00%
Mo: 2,00%
Co: 8,00%

C: 1,6O%
Cr: 4,80%

W: 10,50%

AISI: ASP*

Mat: K20
Comp.: WC 93, Ti/Ta (Nb)C 0,5, Co 10
Grano: Fino
Dureza: 1580 HV
Resist. Rotura: 2.200 N/mm2

AISI: M-42
DIN: 1.3247
AFNOR: Z110DKCWY
EN: HS 2-9-1-8
UNE: F-5617

Mat: K10
Comp.: WC 94, Co 6
Grano: Muy Fino
Dureza: 1650 HV
Resist. Rotura: 2.000 N/mm2

Mat: K30F
Comp.: WC 90, Co 10
Grano: Muy Fino
Dureza: 1550 HV
Resist. Rotura: 3.700 N/mm2

HSS

HSSE
5%Co

HSSE
8%Co

MD

MD

PMX

MD TIN

TIALN

TICN

Nitruro de Titanio
Dureza HV(0,05): 2.300
Oxidaci�n: 6000C
Coeficiente Fricci�n: 0,30

Nitruro de Titanio
Dureza HV(0,05): 3.000-3.500
Oxidaci�n: 800-9000C
Coeficiente Fricci�n: 0,45
Adecuado para Uso en Seco

Carbonitruro de Titanio
Dureza HV(0,05): 3.000
Oxidaci�n: 7500C
Coeficiente Fricci�n: 0,40

Recubrimientos

Aceros y Materiales a trabajar

Aceros

Aceros

Aceros

Madera

Soldadura

Fibra Vidrio

Goma
Dura

Niquel
Cromo

Láminas
Finas< 5 mm

Símbolos Utilización Herramienta

GENERAL

ROSCADO

Alto
Rendimiento

Aceros Trabajos
en Frío/Caliente

Herramienta
de Mano

Agujero
Ciego

Agujero
Pasante

Viruta
Corta

Viruta
Larga

Anillo de Color
Indicativo de Uso

TALADRADO

FRESADO

Viruta
Larga

Viruta
Corta

Profundidad
Agujero

Especial
Taladro
Batería

Asiento
Allen

Asiento
Cónico

Acabado Desbaste
Fino

Desbaste
Grueso

Desbaste
Medio

Ranuras
en “T”

Ranuras Chavetero
Longitudinal

Rendim.

180º 90º

Símbolos Características Herramienta

TALADRADO

ESCARIADO-AVELLANADO ROSCADO

FRESADO

Punta Cónica con
Afilado Universal

Afilado en Cruz
Tipo DIN 1412 “C”

Filo Corregido
tipo “U”

Punta Centrar Tipo
DIN 1412 “E”

Afilado Tipo
DIN 1412 “A”

Punta Metal
Duro

Ángulo
Punta

Corte a
Izquierda

L
118ºMD

Ángulo de
Hélice

Perfil
Parabólico “S”

3Z=
3 Dientes

“S”40º
Mango
Rebajado

Mango
Cilíndrico

Mango
Cónico

3Z sin Corte
al Centro

Ángulo
Avellanado

Avellanado
Radial

Radial60º

Mango Especial
Autolock

Ángulo Broca
Escalonada

Conicidad

20-30º

90º

Ángulo
Avellanado

Ángulo
Avellanado

Ángulo
Avellanado

60º 90º 120º

C 2-3h

GUN
Tipo Entrada
Macho

35º

Entrada
GUN

Entrada
Recta

Ranuras
Rectas

Ángulo de
Hélice

Ranuras
Exteriores
Refrigeración

Nº
Dientes (Z)

Cuadradillo
Mango

Dentado
Alterno

Dentado
Recto

Chavetero
Longitudinal

Ch. Longitudinal
y Transversal

Dentado
Fresado

Dentado
Destalonado

Engranaje Engranajes
Cilíndricos

Engranajes
Helicoidales

2Z= 2
Dientes

3Z= 3
Dientes

NZ= Varios Dientes
Corte al Centro

Varios Dientes
Sin Corte al
Centro

Fresa
Frontal
Recta

Fresa
Frontal
Radial

Fresa Frontal
Recta
con Chaflán 45º

45º
Mango Mango

Liso
Mango
Combinado

Largo
Corte Fresa
Electromagnética

Diámetro
Mango Fresa
Electromagnética

Dentado
Fino

Dentado
Grueso

55 mm 19 mm




