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esde hace casi 70 aiios, Diager Industrie se ha consolidado como un especialista disenador y

fabricante francés de herramientas de corte rotativas de carburo. Ubicada en Poligny, en el Jura,
la empresa desarrolla herramientas de corte monobloque especiales o estandar. Diager Industrie
aprovecha todas las sinergias de un grupo para disenar herramientas de alta calidad para los industriales.

Como socio genuino de actores principales en la industria mecanica, aeronautica, espacial o automotriz,

Diager Industrie ha concentrado lo mejor de su experiencia en una gama de productos cualitativos.

INVESTIGACION Y DESARROLLO

LOS MEDIOS PARA IR MAS ALLA

Nuestra empresa invierte masivamente en investigacion,
desarrollo e innovacion. Nuestra ambicion es responder
a sus problematicas de mecanizado. Por ello, estamos
en capacidad de desarrollar soluciones completas e
innovadoras. Para todas sus operaciones de taladrado,
fresado y mandrinado, nuestros expertos desarrollan no
solo las herramientas de corte, sino también el proceso
optimo para su aplicacion, ya que ante todo somos un
proveedor de soluciones.

Por eso, disponemos de un equipo dedicado a la
busqueda de la logica y la optimizacion de sus logisticas
industriales, asi como de plataformas de prueba

acordes con SuS recursos, que nos permiten validar
nuestros procesos de mecanizado en condiciones
reales. De esta manera, estamos en capacidad de
responder con una precision extrema a sus requisitos
técnicos mas exigentes y de comprometernos con
el rendimiento de nuestras herramientas de corte,
midiendo con exactitud su productividad para un control
integral de los costes y los tiempos de produccion.
Nuestro parque de 135 maquinas de mecanizado, 45 de
ellas de control numérico, nos permite tener un dominio
total de los procesos y las herramientas, para hacerlos
cada vez mas eficientes.

UNA EMPRESA
IMPLICADA'Y COMPROMETIDA

Diager Industrie es una empresa comprometida que actua dia a dia para asegurar una escucha
atenta y garantizar la calidad de sus productos. Gracias a técnicas modernas y una gran
inversion humana, hacemos todo lo posible para impactar lo menos posible en nuestro entorno.

A través de una politica medioambiental desarrollada, nuestra empresa garantiza un control af;le
de sus actividades y productos. De este modo, concebimos todas nuestras acciones con una
Nz 0 q 1SO 14001
preocupacion constante por el respeto al medio ambiente. | Quaiite
Etiquetada/
PROCEDIMIENTOS Y HOMOLOGACIONES: o

Certificada

g Respeto por RSE 26000
c:org?caf:o:ﬁo Calidad las normas y el por AFNOR

« CONFIRMADO »

El enfoque de RSE es una verdadera dientesofia que motiva nuestras acciones diarias y guia nuestro
planteamiento estratégico. Convertirse en una empresa con compromiso de RSE es la sefial de que

ENTREPRISE

N e nuestra organizacion asume los impactos de sus decisiones y se compromete con un desarrollo
e sostenible de sus actividades. Estamos orgullosos de esta certificacion que premia nuestros
compromisos con las personas, el empleo, el medio ambiente y la calidad del producto.

Al elegir las soluciones de Diager Industrie, usted se beneficia ademas
de un acompaiamiento y un seguimiento técnico dptimos.
Nuestros equipos estan a su lado para su éxito.

DIAGER’ 3
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MATERIALES

PLASTICOS

TERMOESTABLES
S (PUR Epoxy, DAP,PI,PF)

PLASTICOS ACERO
TERMOESTABLES

\’ TERMOPLASTICOS ACERO INOXIDABLE (INOX)
(PMMA, PE, PP, ABS, PC, ‘
v POM, PET, PEEK, PS, PA)
TERMOPLASTICOS ACERO
INOXIDABLE
\' PLASTICOS BLANDOS PANELES COMPUESTOS
v/ (PVC, PP, PEHD, Foamlite®, Nylon...) v CQN LAMINAS DE ALUMINIO
PLASTICOS PANELES COMPUESTOS (leond©’ AIUCObond©)
BLANDOS CON LAMINAS DE ALUMINIO
PVC ESPUMADO PANELES COMPUESTOS 4
{/ CON LAMINAS DE ACERO ROTULO
N (Steelbond®)
PVC ESPUMADO CONUBINAE DEALERO FACHADA
MADERAS DURAS . PLASTICOS CARGADOS 1
‘ (Roble, haya, castafio, olmo, Q,i::i:}:v:’ CON FIBRA DE VIDRIO CAR PI NTERIA
fresno, acacia, ...) ,
MADERAS PLASTICOS CARGADOS
e ACONDICIONAMIENTO
MADERAS BLANDAS PLASTICOS CARGADOS
/@ (Abeto, pino, abedul, alerce, picea, .) <@  CON FIBRA DE VIDRIO (<¢0% STANDS
MADERAS PLASTICOS CARGADOS
BLANDAS CON FIBRA DE VIDRIO
MADERAS COMPUESTAS POLIMEROS REFORZADOS
\////'/j// (MDF, melamina, contrachapado, ...) ‘ CON FIBRA DE CARBONO
MADERAS POLIMEROS REFORZADOS
COMPUESTAS CON FIBRA DE CARBONO
LAMINADOS COMPACTOS KEVLAR
‘ (TRESPA®, FunderMAX®, ... ‘
LAMINADOS KEVLAR
COMPACTOS
MATERIALES FENOLICOS ESPUMA
< >
MATERIALES ESPUMA

FENOLICOS

METALES NO FERREOS
‘.\/ (Placa de aluminio, latén)

METALES NO
FERREOS

_\z ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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INDICE

4013 FRESAS DE UN DIENTE - HELICE A DERECHA P.12
PLASTICOS ~ TERMOPLASTICOS PVCESPUMADO  MADERAS MADERAS MADERAS ESPUMA
TERMOESTABLES DURAS BLANDAS COMPUESTAS
4012 FRESAS DE UN DIENTE - HELICE A IZQUIERDA P. 13
f""""’@:) v" N ‘ T =
PLASTICOS ~ TERMOPLASTICOS PVCESPUMADO  MADERAS MADERAS MADERAS ESPUMA
TERMOESTABLES DURAS BLANDAS COMPUESTAS
4013S FRESAS DE UN DIENTE HELICE A DERECHA CON PUNTA PLANA P.14
PLASTICOS ~ TERMOPLASTICOS PVCESPUMADO  MADERAS MADERAS MADERAS ESPUMA
TERMOESTABLES DURAS BLANDAS COMPUESTAS
4053 FRESAS DE UN DIENTE - ALTA EFICIENCIA P.15
PLASTICOS ~ TERMOPLASTICOS  LAMINADOS METALESNO  PANELES COMPUESTOS
TERMOESTABLES COMPACTOS FERREQSHCACHILS REALUMNG
4023 FRESAS DE UN DIENTE PARA ALUMINIO P. 16
DIAGER INDUSTRIE LE OFRECE SU GAMA DE HERRAMIENTAS S

METALESNQ  PANELES COMPUESTOS
FERREOS CON LAMINAS DEALUMINIO

PARA PLASTICOS Y COMPOSITES CON ANILLO (O ANILLO) EN

LAS HERRAMIENTAS CON VASTAGO DE 6 MM. 4022 FRESAS DE UN DIENTE HELICE A IZQUIERDA PARA ALUMINIO P. 17
AHORA PUEDE BENEFICIARSE, PARA SUS MECANIZADOS, DE LA AMPLIA | - : :,;;_.;,,.l‘ T v
SELECCION, LA CALIDAD Y EL RENDIMIENTO DE LA GAMA DE HERRAMIENTAS T VELESHO PSS eSS
DIAGER INDUSTRIE PARA SUS MAQUINAS ZUND CON CARGADOR AUTOMATICO. . FERREQS ~ CONUMIASDEALUNO
PARA OTRAS MARCAS, CONSOLTENOS) 4Qo1 FRESAS DE UN DIENTE CORTAS HELICE A DERECHA PARA ALUMINIO P. 18
_. :h N
ENCUENTRE SU HERRAMIENTA ANILLO: EES) | e
Fjemplo con referencia: 4001X  FRESAS DE UN DIENTE CORTAS HELICE A DERECHA RECUBIERTAS P.19
) . PARA ALUMINIO
« Estandar sin soldadura; 4013--0400C
«  Con anillo: 4013--0400C-B Dy o N
~ “«_p” . . ' ) FERREQS ~ CONLAMINASDEALUMINIO
Afada "-B" al final de su referencia habitual 4002  FRESAS DE UN DIENTE CORTAS HELICE A IZQUIERDA RECUBIERTAS P. 21
ENCUENTRE LAS REFERENCIAS EN NUESTRAS LISTAS DE PRODUCTOS: PARA ALUMINIO
'.
0D1 QD2 L1 Con anillo Recubrimiento  Con anillo Recubrimiento Con anillo m @& PA;:rﬁssms

mm mm mm z G Tipo Ziind** estandar Tipo Ziind** superior Tipo Ziind** FERREOS CON LAMINAS DE ALUMINIO

4 6* 10 50 1 4023--0400  4023--0400-B 4023-X0400  4023-X0400-B 4023-NHC0400B  4023-NHC0400-B
5 6* 12 50 1 4023--0500  4023--0500-B 4023-X0500  4023-X0500-B 4023-NHC0500B  4023-NHC0500-B

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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INDICE

4202 FRESAS DE UN DIENTE CON CHAFLAN PARA PLASTICOS P. 22 4050 FRESAS DE TRES DIENTES PARA HPL P 32
" P> O ' | P X
iy vvv.\/\/\/\/ p— ‘\/%
PLASTICOS ~ TERMOPLASTICOS ~PVC ESPUMADO MADERAS MADERAS MADERAS METALESNQ  PANELES COMPUESTOS ' 4 LAMINADOS MATERIALES  PLASTICOS CARGADOS
TERMOESTABLES ) DURAS BLANDAS COMPUESTAS EqEy  CCLNESREALTRD COMPACTOS FENOLICOS ~ CONFBRADEVIDRO
4203 FRESAS DE UN DIENTE CON CHAFLAN PARA ALUMINIO P.23 4060 FRESAS DE TRES DIENTES PARA ESPUMA Y MADERA P. 33
METALES NO PANELES COMPUESTOS B ‘ ESPUMA MADERAS MADERAS MADERAS
] FERREQS ~ CONLAMINASDEALUMINIO DURAS BLANDAS COMPUESTAS
4015 FRESAS DE DOS DIENTES - HELICE A DERECHA P.24 4061 FRESAS DE TRES DIENTES LARGAS PARA ESPUMAS P.34
Ny N ‘ D I i NP \ P
\:?\I PVC ESPUMADO MADERAS MADERAS MADERAS ESPUMA R\\‘T‘? ESPUMA PVC ESPUMADO
i DURAS BLANDAS COMPUESTAS
4014 FRESAS DE DOS DIENTES - HELICE A IZQUIERDA P.25 4030  WOODSPEED - FRESAS DE COMPRESION RECUBIERTAS P. 36
- PVC ESPUMADO MADERAS MADERAS MADERAS ESPUMA - MADERAS MADERAS MADERAS
] DURAS BLANDAS COMPUESTAS DURAS BLANDAS COMPUESTAS
4052 FRESA DE DOS DIENTES PARA PLASTICOS BLANDOS P.26 4100 FRESAS DE DOS DIENTES PARA RANURADO DE MATERIALES FIBROSOS P. 37
- - IIIIVEI] AD (KEVLAR / ARAMIDA)
Y TS “"““"-:::‘2:‘,\1 KEVLAR
4120 FRESAS DE DOS DIENTES RECTOS P.28 2344  FRESAS DE DOS DIENTES ESFERICAS P.38
q PVC ESPUMADO MADERAS MADERAS MADERAS B PLAETICOS TERMOPLASTICOS MADERAS MADERAS MADERAS LAMINADOS
DURAS BLANDAS COMPUESTAS TERMOESTABLES DURAS BLANDAS COMPUESTAS COMPACTOS
4003 FRESAS DE DOS DIENTES PARA RANURADO DE ALUMINIO 29 4045 FRESAS CONICAS DE DOS DIENTES DE ALTA VELOCIDAD PARA HENDIDO/PLEGADO P.39
- METALES NO PANELES COMPUESTOS
FERREQOS CON LAMINAS DE ALUMINIO
2350 FRESAS DE DOS DIENTES PARA ACERO P.30 4041 FRESAS CONICAS DE UN DIENTE PARA HENDIDO/PLEGADO P. 40
2350X
g ACERO ACERO s o S
= - INOXIDABLE
2352X  FRESAS DE TRES DIENTES RECUBIERTAS PARA ACERO P.31 4040 FRESAS CONICAS PARA HENDIDO/PLEGADO P. 41
Ty < e N <
— TARSSCHPETS  AGERD ACERO

INOXIDABLE

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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INDICE

4044 FRESAS CONICAS P. 43 83240 FRESAS ROUTER DE DENTADO FINO PARA COMPUESTOS P. 52

ax™ f A ET
! S A R B . 83270 S py <@ @ P

MATERIALES PLASTICOS CARGADOS POLIMEROS REFORZADOS

PLASTICOS TERMOPLASTICOS ~ PVC ESPUMADO MADERAS MADERAS MADERAS LAMINADOS MATEBIALES Rk FENGLICOS CON FBRADEVIDRID.  CON FBA DE CATaOND
TERMOESTABLES DURAS BLANDAS COMPUESTAS COMPACTOS FENOLICOS
4042 FRESAS CONICAS P 44 83280  FRESAS ROUTER DE DENTADO MEDIO PARA COMPUESTOS P.54
A [
— ’ < B NIWEIJAII .
— \ F ‘ = ’ 83310 s, @' = 0
7 4 s e USR0S s Compacios el e R
4043 FRESAS CONICAS P. 45 CUCHILLOS P. 56
A77
— AMPLIA GAMA
J‘fj / ' TERMOPLASTICOS ~ PVC ESPUMADO MADERAS MADERAS LAMINADOS ESPUMA
o BLANDAS COMPUESTAS COMPACTOS
4070 FRESAS CONICAS PARA GRABADO P. 46 PINZAS P. 79
S - ot T \\’
. LS Q@S L
s 0 e VRIS GovO0s ReneDs CUANSOEAAD Consmusoao '
4550 FRESA DE GRABADO DE SUPERACABADO PCD P. 47 CONDICIONES DE CORTE P. 82
N NOVEDAD
\\./‘ VJ N
‘ ‘ Q& S INFLUENCIA DE LAS PINZAS EN LA CALIDAD DEL CORTE P. 83
MADERAS m EERAS LAMINADOS IVJI;L&) cm«%?o m‘ Pgﬂmﬁ%ﬁ%s POLIMEROS REFORZADOS CONSEJOS DE MECANIZADO
RS BV GRS - CONACTOS - FERREOS PROFUNDIDAD DE PASADA Y SENTIDO DE MECANIZADO
4080 __FRESAS DE PLANEAR P 48
— \/‘ 1\; > ‘ T =< ’
g PLASTICOS TERMOPL)SSTICOS PVC ESPUMADO MADERAS MADERAS MADERAS LAMINADOS
L v TERMOESTABLES DURAS BLANDAS COMPUESTAS COMPACTOS
4110 FRESAS SIERRA CON VASTAGO P. 49
e—— A » b
:4 PLASTICOS TERMOPLASHCOS PVC ESPUMADO MADERAS MADERAS MADERAS LAMINADOS
TERMOESTABLES DURAS BLANDAS COMPUESTAS COMPACTOS

4500 FRESAS DE SUPERACABADO DE PCD P.50

> <

PLASTICOS ~ TERMOPLASTICOS ~ METALES NO

TERMOESTABLES FERREOS
4600 FRESAS DE SUPERACABADO DE PCD P. 51
§ NOVEDAD L L
PLASTICOS ~ TERMOPLASTICOS ~ METALES NO

TERMOESTABLES FERREOS

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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FAMILIA
4013

FRESAS DE UN DIENTE - HELICE A DERECHA

FRESAS DE UN DIENTE - HELICE A IZQUIERDA

FAMILIA

4012

MATERIALES : GAMA MAS VERSATIL GAMA VERSATIL MATERIALES :
GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADAHELICE A 1ZQUIERDA,
’ HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES: VIRUTAS DESCENDENTES. ’
\\,// Virutas bien evacuadas. - Mejor sujecion de las piezas con el empuije hacia abajo, \\%
PLASTICOS , e .. . ., . PLASTICOS
TERMOESTABLES El mas utilizado. - Limita la delaminacion de la cara superior, TERMOESTABLES
- Trabajo de materiales finos,
& CUANDUISEAIROSIBLEARIENCERILASHEREREHCIAS CORTES - Trabajo en robot para termoformado, reduccion de las vibraciones. x>
TERMOPLASTICOS (LONGITUD DE CORTE =2 X @): TERMOPLASTICOS
- Mejora de los acabados superficiales, VIRUTAS MAL EVACUADAS:
- Mayor vida (il de la herramienta, Prever un espacio 0 una buena aspiracion de las virutas.

N~ - Mejora de las condiciones de corte. N
PVC ESPUMADO PVC ESPUMADO
MADERAS MADERAS
DURAS DURAS
MADERAS MADERAS
BLANDAS BLANDAS

L1
~= N N SN N ~=
MADERAS MADERAS
COMPUESTAS L2 metal / metal \ COMPUESTAS
duro duro
ESPUMA = METALDURO  HELICEA FRESADO / METALDURO  HELICEA FRESADO / ESPUMA
INTEGRAL DERECHA  RANURADO INTEGRAL  IZQUIERDA  RANURADO
Uso posible: . Con anillo . Con anillo Uso posible:
Gl Tipo Ziind** LD Tipo Ziind** L1
‘ 13 4 30 1 40130100 4 4 2 60 1 4013-0400F ‘
15 3 6 30 1 4013--0150 4 6 2 60 1 4013--0400G  4013--0400G-B L2
LAMINADOS LAMINADOS
COMPACTOS 2 2 4 30 1 4013--0200 4 4 30 70 1 4013--0400H COMPACTOS
2 6 4 50 1 4013--0200A 4013--0200A-B 476 476 1587 508 1 4013--0476 = N
| a e |\/
N 2 2 8 30 1 4013--02008 476 6.35¢ 1587 508 1  4013--0476A A
CONLARASOE LoD 2 2 8 60 1  4013--0200C 476 635 3175 762 1 4013--0476B CONLMASDEALOWNO
2 3 8 30 1 4013--0200D 5 5 16 60 1 4013--0500
@ 2 6 8 50 1 4013--0200E  4013--0200E-B 5 6 16 50 1 4013-0500A  4013--0500A-B Articul Con anillo Articul Con anillo *@
— 25 25 8 40 1 4013-0250 5 5 2 60 1  4013-05008 icuio Tipo Ziind** icuio Tipo Ziind** pusTos vGo0s
CON FIBRA DE VIDRIO CON FIBRA DE VIDRIO
25 25 8 60 1 4013--0250A 5 6 2 60 1 4013-0500C  4013--0500C-B
1 3 4 30 1 4012--0100 4 4 22 60 1  4012--0400D
3 3 6 40 1 4013--0300 5 5 30 70 1 4013--0500D 5 ) 0 1 401010
3 6 6 50 1 4013--0300A  4013--0300A-B 6 6 14 50 1 4013--0600  4013--0600-B ' N 4 4 30 701 401204000
3 3 10 40 1  4013-03008 6 6 22 60 1  4013-0600A 4013--0600A-B 2 2 8 30 1 4012-0200 476 635" 1587 508 1 4012-0476
3 3 10 60 1  4013--0300C 6 6 32 70 1  4013--0600B  4013--0600B-B 2 2 8 60 1 4012--0200A 5 5 16 60 1 4012--0500
3 6 10 50 1 4013--0300D  4013--0300D-B 6 6 38 80 1 4013--0600C  4013--0600C-B 2 3 8 30 1 4012--02008 5 6 16 50 1 4012--0500A  4012--0500A-B
3 3 12 40 1 4013--0300F 635 635 1905 508 1 4013--0635 2 6 8 50 1 4012--0200C  4012--0200C-B 5 5 30 70 1 4012--0500B
3 6 12 50 1 4013--0300F  4013--0300F-B 635 635 2857 762 1  4013--0635A 25 25 8 40 1 4012--0250 6 6 20 60 1 4012--0600 4012--0600-B
3 20 60 1 4013--0300H 8§ 8 2 60 1 4013-0800 3 3 10 40 1 4012--0300 6 6 38 80 1 4012-0600B  4012--0600B-B
3 6 20 60 1 4013--0300J  4013--0300J-B 8 8 32 70 1 4013--0800A
3 3 10 60 1  4012--0300A 635 635 1905 508 1  4012--0635
3 3 2 60 1 4013--0300K 8 8 38 80 1 4013--0800B s & 10 50 1 401203008 4012030058 ” C om
317 317 127 508 1 4013--0317 8 8 42 80 1 4013--0800C 8 8 60 012--0800
* | —
317 635* 127 508 1 4013-0317A 10 10 %2 75 1 4013-1000 317 635" 127 508 1 4012-0317 8 8 % 80 1 4012-0800A
4 4 8 50 1  4013-0400 10 10 45 85 1  4013--1000A 4 4 1250 1 40120400 1010 3 75 1 40121000
4 6* 8 50 1 4013--0400A  4013--0400A-B 12 12 32 75 1 4013--1200 4 6* 12 50 1 4012--0400A 4012--0400A-B 12 12 30 75 1 4012--1200
4 4 12 50 1  4013--0400B 12 12 42 100 1  4013--1200A 4 4 20 60 1  4012--0400B
4 6 12 50 1 4013--0400C  4013--0400C-B 12 12 52 105 1 4013--12008
4 4 14 50 1 4013--0400D 14 14 6 120 1 4013--1400
4 6 14 50 1 4013--0400F

4013--0400E-B  *yastago reforzado **Fresas anilladas para otras marcas, constiltenos *Vastago reforzado **Fresas anilladas para otras marcas, constltenos

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
DIAGER’

INDUSTRIE
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FAMILIA FRESAS DE UN DIENTE HELICE A DERECHA CON PUNTA FRESAS DE UN DIENTE - ALTA EFICIENCIA FAMILIA

4013 S PLANA 4053
MATERIALES : FRESA DERIVADA DE LA 4013 CON PUNTA PLANA GAMA CON GEOMETRIA ESPECIALMENTE DISENADA PARA UN MEJOR ACABADO SUPERFICIAL MATERIALES :
’ MEJORA DEL ACABADO SUPERFICIAL EN EL FONDO DE LA GAVIDAD. EN PMMA, POLICARBONATO, PA6, CORIAN, LAMINADO COMPACTO ’
N ﬁEE:SET::)AE3:&(1\RT\IE|JU¢:%:|;?:$%LET|\:$2;) POSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIVITADA. GI;OMETRiA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA. NS
T L VIRUTAS BIEN EVACUADAS. HELIGE A DERECHA, VIRUTAS ASGENDENTES. T

' MAS RESISTENTE A LA ABRASION. '
- S
EMOS CUANDO SEA POSIBLE, PIENSE EN LAS REFERENCIAS CORTAS Dl

TERMOPLASTICOS
(LONGITUD DE CORTE =2 X 0):

- Mejora de los acabados superficiales,

¢

N - Mayor vida Util de la herramienta,
PVC ESPUMADO - Mejora de las condiciones de corte. LAMINADOS
COMPACTOS
\/
MADERAS ME!'ALES NO
DURAS FERREOS
:
v v
MADERAS PANELES COMPUESTOS
BLANDAS CON LAMINAS DE ALUMINIO
= Uso posible:
MADERAS L1 \ / \ / L1
COMPUESTAS metal / L2 metal /
L2 duro duro )
\/ PVC ESPUMADO
EsPUMA = ou| METALDURO  HELICEA  FRESADO/ = S| METALDURO  HELICEA  FRESADO/
S e INTEGRAL  DERECHA  RANURADO INTEGRAL ~ DERECHA  RANURADO ‘
Uso posible:
MADERAS
DURAS
‘ , Con anillo
Articulo . "
LAMINADOS Tipo Ziind** G
COMPACTOS . MADERAS
2 3 4 30 1 4053--0200 MADERAS
|\/ 2 6* 4 50 1  4053--0200A  4053--0200A-B
s cowEsos 2 6* 6 50 1 4053--0200B  4053--0200B-B =
(CON LAMINAS DE ALUMINIO . MADERAS
2 3 8 30 1 4053--0200C oMPDERAS
.@ 3 3 6 40 1 4053--0300
S oD1 @D2 L2 L1 i Con anillo 3 6* 6 50 1  4053--0300A  4053--0300A-B '@
mm mm mm mm Tipo Ziind** 3 3 9 40 1  4053--0300B s s
3 6 10 50 1 401350300  40135--0300-B 8 & 9 50 1 4053-0300C  4053--0300C-B
4 6 12 50 1 40135-0400  40135--0400-B 4 4 8 50 1 4053-0400
5 6 16 50 1  4013S-0500  4013S--0500-B 4 6* 8 50 1  4053--0400A  4053--0400A-B
6 6 22 60 1 401350600  4013S--0600-B 4 4 13 50 1 4053--0400B
8 8 92 60 1 40135--0800 4 6* 13 50 1  4053--0400C  4053--0400C-B
12 12 32 75 1 401351200 3 5 16 60 1 4053-0500
* - - -
wastago reforzado 5 6 16 50 1 4053--0500A  4053--0500A-B
**Fresas anilladas para otras marcas, constltenos 6 6 16 50 1 4053--0600 4053--0600-B
6 6 22 60 1 4053--0600A  4053--0600A-B
6 6 32 70 1 4053--0600B  4053--0600B-B
635 635 1587 508 1  4053--0635
8 8 22 60 1  4053--0800
8 8 32 70 1 4053--0800A
952 952 254 603 1  4053--0952
10 10 23 60 1  4053--1000
10 10 32 75 1 4053--1000A

12 12 42 100 1 4053--1200
*Véstago reforzado  **Fresas anilladas para otras marcas, constiltenos

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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FAMILIA
4022

FRESAS DE UN DIENTE HELICE A IZQUIERDA
PARA ALUMINIO

FAMILIA

FRESAS DE UN DIENTE HELICE DERECHA

4023 PARA ALUMINIO

MATERIALES : GAMA ESPECIFICA PARA METALES NO FERREOS (ALUMINIO, LATON, COBRE...) GAMA ESPECIFICA PARA METALES NO FERREOS (ALUMINIO, LATON, COBRE, ETC.) MATERIALES :
GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA
HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES. HELICE A IZQUIERDA, VIRUTAS DESCENDENTES.
METALES NO FRESA SIN RECUBRIMIENTO, LUBRICACION ACONSEJADA. R - i haria ahat METALES NO
FERREOS \ J . - Mejor sujecion de las piezas, empuje hacia abajo, FERREOS
VERSION RECUBIERTA PARA MECANIZADO SIN LUBRICACION. - Limita la delaminacién de la cara superior,

'\/ - Trabajo de materiales finos, '\/
PANELES CONPUESTOS - Trabajo en robot para termoformado, reduccion de las vibraciones. PANELES COMPUESTOS
CON LAMINAS DEALUMINIO CON LAMINAS DEALUMINIO

_— FRESA SIN RECUBRIMIENTO, LUBRICACION ACONSEJADA. _

Uso posible: VERSION RECUBIERTA PARA MECANIZADO SIN LUBRICACION. Uso posible:

>

NS
PLASTICOS
TERMOESTABLES

(

PLASTICOS
TERMOESTABLES

\’ r \’
& L1 metal / &
TERMOPLASTICOS L2 duro TERMOPLASTICOS

METALDURO  HELICEA FRESADO /
- N
SN '-"I a i INTEGRAL  DERECHA  RANURADO N~
PVC ESPUMADO PVC ESPUMADO
‘ Articulo Con anillo Recubrimiento Con anillo Recubrimiento Con anillo rgetal \ ‘
Tipo Ziind** estandar Tipo Ziind** superior Tipo Ziind** uro
MADERAS MADERAS
DURAS , DURAS
15 3 4 3 4023--0150 4023-X0150 4023-NHC0150 METALDURO  HELICEA FRESADO /
<z 2 ¥ 5 4023--0200 4023-X0200 4023-NHC0200 INTEGRAL ~ IZQUIERDA  RANURADO <
MADERAS 25 3 6 30 4023--0250 4023-X0250 4023-NHC0250 MADERAS
BLANDAS BLANDAS
3 3 8 40 4023--0300 4023-X0300 4023-NHC0300
L1
< 317 317 793 381 4023--0317 4023-X0317 4023-NHC0317 <
MADERAS 317 6.35* 793 508 4023--0317A 4023-X0317A 4023-NHC0317A L2 MADERAS
COMPUESTAS COMPUESTAS
4 6 10 50 40230400  4023--0400-B  4023-X0400  4023-X0400-B  4023-NHCO400  4023-NHC0400-B _ 1 i
4 4 12 60 4023--0400A 4023-X0400A 4023-NHC0400A y
4 4 20 60 4023--04008 4023-X04008 4023-NHC04008
4 4 3 70 4023--0400C 4023-X0400C 4023-NHC0400C 0D1 @D2 L2 L1 . Conanillo || Recubrimiento  Con anillo Recubrimiento
z Articulo AT . o .
476 476 127 508 40230476 4023-X0476 4023-NHC0476 W T i T DI SERiEN T superior
476 6.35% 127 508 4023--0476A 4023-X0476A 4023-NHC0476A 15 3 4 30 1 4022--0150 4022-X0150 4022-NHC0150
5 6 12 50 40230500  4023--0500-B  4023-X0500  4023-X0500-B  4023-NHCO500  4023-NHC0500-B 2 3* 5 30 1 4022--0200 4022-X0200 4022-NHC0200
5 5 16 60 4023--0500A 4023-X0500A 4023-NHC0500A 25 3+ 6 30 1 4022--0250 4022-X0250 4022-NHC0250
5 & 25 70 4023--05008 4023-X05008 4023-NHC0500B 3 3 8 40 1 4022-0300 4022-X0300 4022-NHC0300
5 5 30 70 4023--0500C 4023-X0500C 4023-NHC0500C 3.17 6.35* 7.93 508 1 4022--0317 4022-X0317 4022-NHC0317
6 6 15 50 4023-0600  4023--0600-B  4023-X0600  4023-X0600-B  4023-NHCOB00  4023-NHC0600-B 4 4 12 60 1 4022--0400A 4022-X0400A 4022-NHC0400A
* - - -
6 6 15 70 4023--0600A  4023--0600A-B  4023-XOBOOA  4023-XOBOOA-B  4023-NHCOBOOA  4023-NHCOB00A-B 476 6.35* 127 508 1 4022-0476A 4022:X0476A 4022-NHCO476A
* - --0500-B  4022-X i B 4022-NHCO500  4022-NHC0500-B
6 6 20 60 4023--0600B  4023--0600B-B  4023-X0B00B  4023-X0B00B-B ~ 4023-NHCOB0OB  4023-NHCO600B-B 5 6 1250 1 4022-0500 ~ 4022--0500-B  4022:X0500  4022-X0500-B
5 5 16 60 1  4022--0500A 4022-X0500A 4022-NHCO500A
6 6 30 70 4023-0600C  4023--0600C-B  4023-X0B0OC ~ 4023-X0600C-B  4023-NHCOBOOC ~ 4023-NHCO600C-B
6 6 15 60 1 4022--0600 4022--0600-B 4022-X0600  4022-X0600-B  4022-NHC0600  4022-NHC0600-B
6 8 30 8 4023--0600D 4023-X0600D 4023-NHC0BOOD
400 £ EB 003X E a03x B 4023NHC 4003 NHC £ 6.35 6.35 1587 50.8 1 4022--0635 4022-X0635 4022-NHC0635
6 6 38 80 023--0600E  4023--0600E- 023-X0B0OE  4023-X0B0OE- 023-NHCOBOOE  4023-NHCOB00E- o o 0 60 1 40220800 4022X0800 J022-NHC0800
635 635 1587 50.8 4023--0635 4023-X0635 4023-NHC0635 e e 40991000 p——
8 8 20 60 4023--0800 4023-X0800 4023-NHC0800 *\iastago reforzado **Fresas anilladas para otras marcas, constltenos
8 3 20 80 4023--0800A 4023-X0800A 4023-NHC0800A
8 3 38 80 4023--0800B 4023-X08008 4023-NHC0800B -
PARA LAS FRESAS 4022 Y 4023, LAS DOS VERSIONES RECUBIERTAS PERMITEN UN MECANIZADO
10 10 23 60 4023--1000 4023-X1000 4023-NHC1000 SIN LUBRICACION.
10 10 23 100 4023--1000A 4023-X1000A 4023-NHC1000A EL RECUBRIMIENTO SUPERIOR POSEE UNA MAYOR RESISTENCIA A LA ABRASION.
10 10 30 75 4023--10008 4023-X10008 4023-NHC10008

**Fresas anilladas para otras marcas, consiiltenos

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

*Vastago reforzado

DIAGER’

INDUSTRIE

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM




FAMILIA FRESAS DE UN DIENTE CORTAS HELICE A DERECHA PARA FRESAS DE UN DIENTE CORTAS HELICE A DERECHA FAMILIA

4001 ALUMINIO RECUBIERTAS PARA ALUMINIO 4001 RECUBIERTA
MATERIALES : GAMA ESPECIFICA PARA METALES NO FERREOS (ALUMINIO, LATON, COBRE, ETC.) GAMA ESPECIFICA PARA METALES NO FERREOS (ALUMINIO, LATON, COBRE, ETC.) MATERIALES :
PARTICULARMENTE RECOMENDADA PARA LOS ACM Y TAC TIPO DIBOND®. PARTICULARMENTE RECOMENDADA PARA LOS ACM Y TAC TIPO DIBOND®.
P GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA s
VETLESNO HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES. HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES . VETLESNO
S SERIE CORTA, GRAN RIGIDEZ. SERIE CORTA, GRAN RIGIDEZ. D
! - Mejora de los acabados superficiales, - Mejora de los acabados superficiales, !
Pms - Mayor vida Util de la herramienta, - Mayor vida Uil de la herramienta, Pm\ﬁs
e - Mejora de las condiciones de corte. . - Mejora de las condiciones de corte. ERLTESTEM T

FRESA SIN RECUBRIMIENTO, LUBRICACION ACONSEJADA.

Uso posible: Uso posible:

N

PLASTICOS
TERMOESTABLES

N4
N

TERMOPLASTICOS

{

PLASTICOS
TERMOESTABLES

@

TERMOPLASTICOS

PVC ESPUMADO PVC ESPUMADO
r 4 N 7 N ;- ' N
rg&rtgl / '33:3' / Revestido ‘
MADERAS MADERAS
DURAS A , DURAS
METAL DURO HELICEA FRESADO / METAL DURO HELICE A FRESADO/  HERRAMIENTA  MECANIZADO
< INTEGRAL DERECHA RANURADO INTEGRAL DERECHA RANURADO ~ REVESTIDO EN SECO <
MADERAS MADERAS
BLANDAS BLANDAS
\/ L1 L1 \ =
MADERAS L2 L2 MADERAS
COMPUESTAS COMPUESTAS

oD1 OD2 L2 L1 Articulo Con anillo

Con anillo Recubrimiento Con anillo

Articulo

mm mm mm Tipo Ziind** Tipo Ziind** superior Tipo Ziind**
3 3 45 40 1 4001--0300 2 6* 3 50 1 4001-X0200 4001-X0200-B 4001-NHC0200 4001-NHC0200-B
3 6* 4.5 50 1 4001--0300A 4001--0300A-B 3 3 45 40 1 4001-X0300 4001-NHC0300
4 4 6 50 1 4001--0400 3 6* 45 50 1 4001-X0300A 4001-X0300A-B 4001-NHCO300A 4001-NHCO300A-B
4 6* 6 50 1 4001--0400A 4001--0400A-B 4 4 6 50 1 4001-X0400 4001-NHC0400
5 5 75 50 1 4001--0500 4 6* 6 50 1 4001-X0400A 4001-X0400A-B 4001-NHC0400A 4001-NHC0400A-B
5 6* 75 50 1 4001--0500A 4001--0500A-B 5 5 7.5 50 1 4001-X0500 4001-NHC0500
6 6 9 50 1 4001--0600 4001--0600-B 5 6* 7.5 50 1 4001-X0500A 4001-X0500A-B 4001-NHC0500A 4001-NHC0500A-B
8 8 19 60 1 4001--0800 6 6 9 50 1 4001-X0600 4001-X0600-B 4001-NHC0600 4001-NHC0600-B

10 10 15 65 1 4001--1000 8 8 12 60 1 4001-X0800 4001-NHC0800
12 12 18 65 1 4001--1200 10 10 15 65 1 4001-X1000 4001-NHC1000
12 12 18 65 1 4001-X1200 4001-NHC1200

*\/a *k| 1 T y . -
Vastago reforzado Fresas anilladas para otras marcas, constltenos *\astago reforzado  **Fresas anilladas para otras marcas, constltenos

-ap»
EL RECUBRIMIENTO SUPERIOR POSEE UNA MAYOR RESISTENCIA A LA ABRASION.

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM DIAGER’

INDUSTRIE




FRESAS DE UN DIENTE CORTAS HELICE A IZQUIERDA FAMILIA

RECUBIERTAS PARA ALUMINIO 4002

GAMA ESPECIFICA PARA METALES NO FERREOS (ALUMINIO, LATON, COBRE, ETC.) MATERIALES :
PARTICULARMENTE RECOMENDADA PARA LOS ACM Y TAC TIPO DIBOND®.

GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA. 4\/
Fresa recubierta, para un uso sin lubricacion. Mggﬁggo

<

PANELES COMPUESTOS
CON LAMINAS DE ALUMINIO

N e
rg&:gl \ Revestido

/

METAL DURO HELICEA FRESADO/  HERRAMIENTA  MECANIZADO
INTEGRAL [ZQUIERDA RANURADO REVESTIDO EN SECO

L1

D2

oD1 @0D2 L2 L1 , Con anillo
mm mm mm mm e Tipo Ziind**

Recubrimiento Recubierta con

superior soldadura Tipo Ziind**

2 3* 3 30 1 4002-X0200 4002-NHC0200
3 6* 4.5 50 1 4002-X0300 4002-X0300-B 4002-NHC0300 4002-NHC0300-B
4 6* 6 50 1 4002-X0400 4002-X0400-B 4002-NHC0400 4002-NHC0400-B
*Vastago reforzado **Fresas anilladas para otras marcas, constiltenos
(] L2
HELICE A IZQUIERDA, VIRUTAS DESCENDENTES SERIE CORTA, GRAN RIGIDEZ
- Mejor sujecion de las piezas, empuie hacia abajo. - Mejora de los acabados superficiales.
- Limitacidn de la delaminacion de la cara superior. - Mejora de la vida Uti.
- Trabajo de materiales finos. - Mejora de las condiciones de corte.

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM DIAGER'



FAMILIA

FRESAS DE UN DIENTE CON CHAFLAN PARA PLASTICOS

FRESAS DE UN DIENTE CON CHAFLAN PARA ALUMINIO

FAMILIA

4202

MATERIALES :

N
PLASTICOS
TERMOESTABLES

=N

TERMOPLASTICOS

D
PVC ESPUMADO

MADERAS
DURAS

N

MADERAS
BLANDAS

&

MADERAS
COMPUESTAS

Uso posible:

<P

LAMINADOS
COMPACTOS

N

METALES NO
FERREOS

PANELES COMPUESTOS
CON LAMINAS DE ALUMINIO

GAMA ESPECIFICA PARA PLASTICOS
PERMITE CORTAR Y CHAFLANAR EL MATERIAL EN UNA SOLA OPERACION.

ATENCION: jAsegurese de la planeidad del materiall

e
metal }
duro %/ a

METAL DURO HELICEA FRESADO/  FRESADO CON
INTEGRAL DERECHA RANURADO CHAFLAN

L1

D1
D2

L2
Ch

@D1 @D2 L2 L1 Ch

mm mm mm mm mm °
4 8 43 60 2 45° 1 4202--0400A
4 8 63 60 2 45° 1 4202--0400B

*Vastago reforzado

z Articulo

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM

GAMA ESPECIFICA PARA METALES NO FERREOS (ALUMINIO, LATON, COBRE, ETC.).
PARTICULARMENTE RECOMENDADA PARA LOS ACM Y TAC TIPO DIBOND®

PERMITE CORTAR Y CHAFLANAR EL MATERIAL EN UNA SOLA OPERACION.

ATENCION: jAsegurese de la planeidad del materiall

Fresa sin recubrimiento, la lubricacion es altamente recomendada en el aluminio.
RECUBRIMIENTO BAJO PEDIDO.

et %/ 7

METAL DURO HELICEA FRESADO/  FRESADO CON
INTEGRAL DERECHA RANURADO CHAFLAN

L1

‘ D1
W
N
Q
5
D2

oD1 0D2 L2 L1 Con anillo

mm mm mm IR Tipo Ziind**

4 6* 1.9 50 1 45° 1 4203--0400A  4203--0400A-B

4 6* 2.3 50 1 45° 1 4203--0400B  4203--0400B-B
4 6* 29 50 1 45° 1 4203--0400C  4203--0400C-B
4 6* 3.3 50 1 45° 1 4203--0400D  4203--0400D-B

*Vastago reforzado **Fresas anilladas para otras marcas, consultenos

DIAGER’

4203

MATERIALES :

N

METALES NO
FERREOS

PANELES COMPUESTOS
CON LAMINAS DE ALUMINIO

Uso posible:

N

PLASTICOS
TERMOESTABLES

N4
N

TERMOPLASTICOS

P

PVC ESPUMADO

<

MADERAS
DURAS

N "

MADERAS
BLANDAS

=

MADERAS
COMPUESTAS

>

LAMINADOS
COMPACTOS

INDUSTRIE



FAMILIA FRESAS DE DOS DIENTES HELICE A DERECHA FRESAS DE DOS DIENTES HELICE A IZQUIERDA FAMILIA

MATERIALES : FRESAS DERIVADAS DE LA 4013 CON DOS DIENTES FRESAS DERIVADAS DE LA 4012 CON DOS DIENTES MATERIALES :
GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA. GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA.
N~ Acabados superficiales mejorados en espumas y maderas en comparacion con una fresa de un diente. Acabados superficiales mejorados en espumas y maderas en comparacin con una fresa de un diente. N~
RBER HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES. QCESELIED0
‘ HELICE A IZQUIERDA, VIRUTAS DESCENDENTES: ‘
- Mejor sujecion de las piezas, empuije hacia abajo,
MADERAS A AZ . 0z q 3 MADERAS
DURAS - Limitacion de la delaminacion de la cara superio, DURAS
- Trabajo de materiales finos. :
<G N
MADERAS MADERAS
BLANDAS BLANDAS
N =
MADERAS MADERAS
COMPUESTAS COMPUESTAS
\/ \/
ESPUMA ESPUMA
Uso posible: - Uso posible:
’ rgetal / rgetal \ Q
S uro uro g’
e wistors
TERMOESTABLES
TERMOESTABLES METALDURO ~ HELICEA FRESADO / METALDURO ~ HELICEA FRESADO /

\’ INTEGRAL DERECHA  RANURADO INTEGRAL IZQUERDA  RANURADO \’
-t -~
TERMOPLASTICOS TERMOPLASTICOS

L1
L1
L2

D2
D1
‘%
b2,

oD1 O0D2 L2 L1 , Con anillo oD1 0D2 L2 L1 . Con anillo
Articulo . .. Articulo . "

mm mm mm mm Tipo Ziind** mm mm mm mm Tipo Ziind**
3 3 10 40 2 4015--0300 3 3 10 40 2 4014--0300
3 6* 10 50 2 4015--0300A  4015--0300A-B 3 6* 10 50 2 4014--0300A  4014--0300A-B
4 4 12 60 2 4015--0400 4 4 12 60 2 4014--0400
4 6* 12 50 2 4015--0400A  4015--0400A-B 4 6* 12 50 2 4014--0400A  4014--0400A-B
5 5 20 70 2 4015--0500 5 5 16 60 2 4014--0500
6 6 22 80 2 4015--0600 4015--0600-B 6 22 60 2 4014--0600 4014--0600-B
8 8 22 80 2 4015--0800 8 8 25 80 2 4014--0800
8 8 32 80 2 4015--0800A 0 10 32 75 2 4014--1000
10 10 32 75 2 4015--1000
10 10 42 85 2 4015--1000A *Vastago reforzado
12 12 35 84 2 4015--1200 **Fresas anilladas para otras marcas, consultenos

*Vastago reforzado
**Fresas anilladas para otras marcas, constltenos

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM DIAGER'




FAMILIA FRESA DE DOS DIENTES PARA PLASTICOS BLANDOS

4052

MATERIALES : FRESAS DE DOS DIENTES ESPECIFICAS PARA PLASTICOS BLANDOS:PVC, PP, PEHD,
i FOAMLITE®, NYLON...
GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA.
HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES.
Alta velocidad de corte
Calidad de los acabados superficiales en los cantos y el fondo de la cavidad.

| 9/

METAL DURO HELICEA FRESADO /
INTEGRAL DERECHA RANURADO

(|

NOVEDAD

L1

NOVEDAD

oD1 @D2 L2 L1 , Con anillo
z Articulo . "
mm mm mm mm Tipo Ziind**
4 4 12 60 2 4052--0400
4 6* 12 60 2 4052--0400A  4052--0400A-B
6 6 22 60 2 4052--0600 4052--0600-B
8 8 22 70 2 4052--0800
8 8 32 80 2 4052--0800A
10 10 32 75 2 4052--1000
10 10 42 85 2 4052--1000A
12 12 55 100 2 4052--1200
16 16 65 130 2 4052--1600
16 16 85 150 2 4052--1600A

*Vastago reforzado
**Fresas anilladas para otras marcas, constltenos

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM



FAMILIA FRESAS DE DOS DIENTES RECTOS FRESAS DE DOS DIENTES PARA FAMILIA

SLEHEL A FRESAS DE RANURA RECTA FRESAS DE DOS DIENTES PARA METALES NO FERREOS CON UN PEQUENO CHAFLAN DE PROTECCION ~ MATERIALES:
VIRUTAS NEUTRAS. GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA.
) NG Uso principal en maderas. Ranurado en ciertos plasticos, resinas, laminados compactos, el corian®. ~
PICESPUADO Esta fresa también puede utilizarse para el acabado de ciertos termoplésticos con una pasada de unas pocas centésimas. Acabados superficiales mejorados en el fondo de la cavidad. JER I
Recubrimiento bajo pedido. S
Uso posible:
oS ’
TERMOESTABLES
MADERAS
BLANDAS
\/
= TE%@OS
MADERAS
COMPUESTAS ‘
Uso posible: - RS
i o DURAS
TERMOESTABLES léém::"\‘AAcP[%SS
metal > metal 6 6
duro duro % / E 6
METALDURO ~ ESTRIA FRESADO / METALDURO  HELICEA  FRESADO/  MECANIZADO CON
INTEGRAL RECTA RANURADO INTEGRAL DERECHA ~ RANURADQ ~ LUBRICACION
L1 L1
L2 L2
5 ¢ 3 g 2
ch

oD1 0D2 L2 L1 Articulo Con anillo

oD1 ©OD2 L2 L1 Ch4b° . Con anillo

mm mm mm mm e Tipo Ziind**

mm mm mm Tipo Ziind**

3 3 15 60 2 4120--0300 2 6* 6 50 0.1 2 4003--0200 4003--0200-B

4 4 20 60 2 4120--0400 3 6* 7 50 0.1 2 4003--0300 4003--0300-B

5 5 20 60 2 4120--0500 4 6* 8 50 0.1 2 4003--0400 4003--0400-B

6 6 25 60 2 4120--0600 4120--0600-B 5 6* 10 50 0.2 2 4003--0500 4003--0500-B

8 8 35 80 2 4120--0800 6 6 10 50 0.2 2 4003--0600 4003--0600-B
**Fresas anilladas para otras marcas, consultenos 8 8 15 60 0.2 2 4003--0800
10 10 18 60 0.25 2 4003--1000

*Vastago reforzado **Fresas anilladas para otras marcas, consiiltenos

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM DIAGER'




FAMILIA FRESAS DE DOS DIENTES PARA ACERO FRESAS DE TRES DIENTES RECUBIERTAS PARA ACERO FAMILIA
2350 2352 X
MATERIALES : FRESAS DE DOS DIENTES PARA MECANIZADO DE METALES FRESAS DE TRES DIENTES RECUBIERTAS PARA MECANIZADO DE METALES MATERIALES :
VERSION SIN RECUBRIMIENTO. PARTICULARMENTE ADECUADA PARA EL MECANIZADO DE PANELES COMPUESTOS DE ACERO
b . . (TIPO STEELBOND® 0 KOMASTEEL®). l\/
ACERO VERSION RECUBIERTA PARA UNA MAYOR VIDA UTIL. PAILES COUPLESTOS
X 3 <
ACERO 3 ACERO

INOXIDABLE

8

ACERO
INOXIDABLE

ol %/\ E_ %@

'HS:gI % / Revestido 6 66

METALDURO  HELICEA FRESADO/  MECANIZADO CON METALDURO  HELICEA FRESADO/  HERRAMIENTA  MECANIZADO CON
INTEGRAL DERECHA ~ RANURADQ  LUBRICAGION INTEGRAL DERECHA  RANURADO  REVESTIDO  LUBRICACION
L1
L2 L1
‘ L2
5 & 5 8
?n?: ?11212 nl;zm nl;:n Z Articulo Recubierto TIALNX ?n?; ?nlr)nz r:l-lzn nl;:“ z Articulo
1 1 4 35 2 2350--0100 2350-X0100 1 1 4 35 3 2352-X0100
15 15 4 35 2 2350--0150 2350-X0150 15 15 4 35 3 2352-X0150
2 2 8 35 2 2350--0200 2350-X0200 2 2 8 35 3 2352-X0200
25 25 8 38 2 2350--0250 2350-X0250 25 25 8 38 3 2352-X0250
3 3 8 38 2 2350--0300 2350-X0300 3 3 8 38 3 2352-X0300
35 35 10 43 2 2350--0350 2350-X0350 35 4 10 43 3 2352-X0350
4 4 1 43 2 2350--0400 2350-X0400 4 4 11 43 3 2352-X0400
45 45 13 47 2 2350--0450 2350-X0450 45 5~ 13 47 3 2352-X0450
5 5 13 47 2 2350--0500 2350-X0500 5 5 13 47 3 2352-X0500
55 55 13 57 2 2350--0550 2350-X0550 55 6 13 57 3 2352-X0550
6 6 13 57 2 2350--0600 2350-X0600 6 6 13 57 3 2352-X0600
65 65 16 63 2 2350--0650 2350-X0650 65 8 16 63 3 2352-X0650
7 7 16 63 2 2350--0700 2350-X0700 7 8 16 63 3 2352-X0700
8 8 19 63 2 2350--0800 2350-X0800 8 8 19 63 3 2352-X0800
9 9 19 72 2 2350--0900 2350-X0900 9 10* 19 72 3 2352-X0900
10 10 22 72 2 2350--1000 2350-X1000 10 10 22 72 3 2352-X1000
12 12 22 76 2 2350--1200 2350-X1200 12 12 22 76 3 2352-X1200
14 14 26 83 2 2350--1400 2350-X1400 14 14 26 83 3 2352-X1400
16 16 32 89 2 2350--1600 2350-X1600 16 16 32 89 3 2352-X1600
18 18 32 R 2 2350--1800 2350-X1800 18 18 32 R 3 2352-X1800
20 20 38 101 2 2350--2000 2350-X2000 20 20 38 101 3 2352-X2000  *Vastago reforzado

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM DIAGER]




FAMILIA FRESAS DE TRES DIENTES PARA HPL FRESAS DE TRES DIENTES PARA ESPUMAS Y MADERAS FAMILIA
4050 4060
MATERIALES : GAMA ESPECIFICA PARA HPL (TRESPA®, FUNDERMAX®) GAMA ESPECIFICA PARA ESPUMAS Y MADERAS MATERIALES :

HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES. GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA.
Rompevirutas para una mejor ventilacion que reduce el calentamiento. Helice a derecha, virutas ascendentes. S
CRTR RECUBRIMIENTO BAJO PEDIDO. ESPUMA
< El uso de un recubrimiento permite una mayor vida Util (consultenos). ‘
N
MATERIALES MADERAS
FENOLICOS DURAS
R <
PLASTICOS CARGADOS MADERAS
(CON FIBRA DE VIDRIO BLANDAS
Uso posible: <

<

MADERAS
DURAS

¢

MADERAS
BLANDAS

" —
MADERAS
COMPUESTAS

= w

METAL DURO HELICEA
INTEGRAL DERECHA

oD1 0D2 L2 L1 Articulo Con anillo

mm mm mm mm Tipo Ziind**
6 6 15 58 3 4050--0600 4050--0600-B
8 8 12 64 3 4050--0800
8 8 20 64 3 4050--0800A
10 10 22 73 3 4050--1000

12 12 32 80 3 4050--1200
**Fresas anilladas para otras marcas, consiiltenos

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM

e @/

METAL DURO HELICEA FRESADO /
INTEGRAL DERECHA RANURADO

L2

Con anillo
Tipo Ziind**

Articulo

6 6 25 80 3 4060--0600 4060--0600-B
8 8 25 80 3 4060--0800
10 10 35 85 3 4060--1000
12 12 45 100 8 4060--1200

**Fresas anilladas para otras marcas, constiltenos

DIAGER’

INDUSTRIE

MADERAS
COMPUESTAS




FAMILIA FRESAS DE TRES DIENTES LARGAS PARA ESPUMAS

4061

MATERIALES : GAMA ESPECIFICA PARA ESPUMAS EN VERSION LARGA
GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA.
e Hélice a derecha, virutas ascendentes.
ESPUMA
"
PVC ESPUMADO
/

= [ g

METAL DURO HELICEA FRESADO /
INTEGRAL DERECHA RANURADO

JDT ®D3 <Z>$D2
o t

L2 |

L1

oD1 0D2 D3 L2 L3 L1
mm mm mm mm mm mm

z Articulo

3 3 2.7 20 40 75 3 4061--0300
4 4 3.7 30 45 75 3 4061--0400
5 5 4.7 25 45 78 3 4061--0500
6 6 50 80 3 4061--0600
6 6 5.7 40 70 100 3 4061--0600A
8 8 7.6 40 70 100 3 4061--0800
8 8 50 80 3 4061--0800A
8 8 7.6 40 115 150 3 4061--0800B
10 10 9.6 40 70 100 3 4061--1000
10 10 9.6 50 85 120 3 4061--1000A
10 10 9.6 50 115 150 3 4061--1000B
12 12 116 50 85 120 3 4061--1200

e

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LiNEA
SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM DIAGER'



FAMILIA WOODSPEED FRESAS DE DOS DIENTES PARA CORTE Y RANURADO FAMILIA

4030 FRESAS DE COMPRESION RECUBIERTAS DE MATERIALES FIBROSO0S 4100
MATERIALES : FRESAS DE COMPRESION PARA EL CONTORNEADO DE PANELES DE MADERA GEOMETRIA ESPECIALMENTE DISENADA PARA CIZALLAR LAS FIBRAS MATERIALES :
LA DOBLE HELICE, HELIQE A DERECHA EN LA PUNTA Y A IZQUIERDA A CONTINUACION, PERMITE (KEVLAR / ARAMIDA, ETC.)
‘ EVITAR LA DELAMINACION EN AMBAS CARAS DEL MATERIAL. TAMBIEN FUNCIONA PERFECTAMENTE EN EL CONTRACHAPADO DE BAJO ESPESOR. ‘
MSS’EI;HSAS Geometria de corte que permite un mecanizado a alta velocidad, asi como un perfecto acabado superficial. KEVLAR
Larga vida Util gracias a un metal duro especifico y al recubrimiento.
N . Uso posible:
MADERAS
BLANDAS
&
\ MADERAS

COMPUESTAS
MADERAS
COMPUESTAS

/
metal . metal
duro 4 ) Revestido duro < >
METALDURO COMPRESION ~ FRESADO/  HERRAMIENTA METALDURO  COMPRESION  FRESADO/
INTEGRAL RANURADO REVESTIDO INTEGRAL RANURADO

L1

L2 L1

L2

L3

D1
D2

0D1 0D2 Con anillo Con anillo

Articulo Articulo

mm mm Tipo Ziind** Tipo Ziind**
6 6 14 4 60  2+2 4030--0600 4030--0600-B 3 3 12 60 2 4100--0300
6 6 22 4 60 2+2  4030--0600A 4030--0600A-B 3 6* 12 60 2 4100--0300A 4100--0300A-B
8 8 22 4 70 2+2 4030--0800 4 4 15 60 2 4100--0400
10 10 22 4 80  2+2 4030--1000 4 6* 15 60 2 4100--0400A 4100--0400A-B
10 10 32 4 80  2+2  4030--1000A 6 6 25 75 2 4100--0600 4100--0600-B
12 12 32 8 80  2+2 4030--1200 8 8 25 75 2 4100--0800
12 12 42 12 100 2+2  4030--1200A 10 10 25 75 2 4100--1000
**Fresas anilladas para otras marcas, consiiltenos 12 12 25 75 2 4100--1200
*Vastago reforzado **Fresas anilladas para otras marcas, consiiltenos

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM DIAGER'




FAMILIA
2344

FRESAS DE DOS DIENTES ESFERICAS

FRESA CONICA DE DOS DIENTES DE ALTA VELOCIDAD FAMILIA
PARA HENDIDO Y PLEGADO 4045

MATERIALES :

N
PLASTICOS
TERMOESTABLES

el

TERMOPLASTICOS

<

MADERAS
DURAS

N

MADERAS
BLANDAS

=

MADERAS
COMPUESTAS

<P

LAMINADOS
COMPACTOS

Uso posible:

N

METALES NO
FERREOS

PANELES COMPUESTOS
CON LAMINAS DEACERO

«

ACERO

FRESADO DE FORMA Y MECANIZADO 3D.

=u o

METALDURO ~ FRESADO/  FRESADO DE
INTEGRAL RANURADO  CONTORNOS

%LZ—W

L1

FRESA PARA HENDIDO/PLEGADO DE ALTA VELOCIDAD MATERIALES :
ESPECIAL ACM, TAC (DIBOND®, ALUCOBOND®).

Muy buen acabado superficial. !
Evacuacion de virutas mejorada. ~~

Alta velocidad de trabajo.

HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES. .
Recubrimiento bajo pedido. / )

PANELES COMPUESTOS
CON LAMINAS DEALUMINIO

<

a

|
metal
duro

o J

METALDURO ~ FRESADO/  FRESADO CON
INTEGRAL RANURADO CHAFLAN

L1

L2

L Ve I
D1 D2 a 83[ a
X 3 RSN v
ACERO
INOXIDABLE
‘ L3
i DI D2 L2 L1 R ) 0D1 0D2 6D3 L3 L2 L1 ) Con anillo
Z Articulo Articulo A
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Tipo Ziind
S 2 2 8 35 1 2 2344--0200 10 6* 2 36 20 60  95° 2 4045--10-095° 4045--10-095°-B
ESPVA 25 25 8 38 125 2 2344-0250 12 12 2 47 - 60 9 2 4045--12-095°
3 3 8 38 15 2 2344--0300 16 10 3 6.1 15 50  95° 2 4045--16-095°
4 4 11 43 2 2 2344--0400 20 10 2 52 20 50 108° 2 4045--20-108°
5 5 13 47 25 2 2344--0500 20 10 2 37 20 50 135° 2 4045--20-135°
6 6 13 a7 3 2 2344--0600 *Mango reducido **Fresas anilladas para otras marcas, constiltenos
7 7 16 63 35 2 2344--0700
8 8 19 63 4 2 2344--0800
9 9 19 72 45 2 2344--0900
10 10 22 72 5 2 2344--1000
12 12 22 76 6 2 2344--1200
14 14 26 83 7 2 2344--1400
16 16 32 83 8 2 2344--1600

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
DIAGER’

INDUSTRIE

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM




FAMILIA FRESAS CONICAS DE UN DIENTE PARA HENDIDO Y PLEGA- FRESAS PARA HENDIDO Y PLEGADO FAMILIA
4041 DO 4040
MATERIALES : FRESAS PARA HENDIDO Y PLEGADO FRESAS PARA HENDIDO Y PLEGADO MATERIALES :

ESPECIAL ACM, TAC ( DIBOND®, ALUCOBOND®). ESPECIAL ACM, TAC ( DIBOND®, ALUCOBOND®).
i Muy buen acabado superficial. i
Pms Evacuacion de virutas mejorada. mm\ﬁm
— GEOMETRIA DE CORTE Y AFILADO MULTIPROPOSITO, ADHESION DE VIRUTAS LIMITADA
Uso posible: HELICE A DERECHA, VIRUTAS ASCENDENTES.
Recubrimiento bajo pedido.
O Mecanizado de metales no férreos con lubricacion o recubrimiento.

METALES NO
FERREOS

N

LAMINADOS
COMPACTOS

4 O
metal § Carburo i
duro | Acero §

o/
METALDURO ~ FRESADO/  FRESADO CON P oo oo~ FRESADO/  FRESADO CON
INTEGRAL RANURADO CHAFLAN DEACERO RANURADO CHAFLAN
L1 L1
L2 L
a
] a
_ |:|£ ~ # ‘ 2 *
= = ] = 8 n
o D3 ‘ I
3 AL D3

D1 0D2 D3 L3 L2 L1 . Con anillo D1 0D2 D3 L2 L1 a .

0 0 0 . Articulo o 0 0 0 . z Articulo

mm mm mm mm mm mm Tipo Ziind mm mm mm mm mm

6 6 03 23 - 60 100° 1 4041--06P0030-100°  4041--06P0030-100°-B 20 8 3 85 60 90° 2 4040--090°

8 8 05 31 - 60 100° 1 4041--08P0050-100° 20 8 2 37 60 135° 2 4040--135°

10 6* 2 3.6 20 60  95° 1

4041--10P0200-095°
**Fresas anilladas para otras marcas, constltenos

4041--10P0200-095°-B
*Mango reducido

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
DIAGER’

INDUSTRIE

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM




FRESAS PARA HENDIDO Y PLEGADO - CHAFLANADO

MUY BUEN ACABADO SUPERFICIAL
METAL DURO INTEGRAL, GRAN RIGIDEZ.

0D1 @D2 @D3 L3 L2 L1 «a
mm mm mm mm mm mm °
8 8 02 39 - 50 90°

10 6* 0.2 4.9 25 50 90°
12 0.2 5.9 - 50 90°
16 8* 0.2 7.9 12 50 90°

*Mango reducido

metal
duro

\

METAL DURO
INTEGRAL

Articulo

4044--08P0020-090°
4044--10P0020-090°
4044--12P0020-090°
4044--16P0020-090°

FAMILIA
4044

MATERIALES:

V
PLASTICOS
TERMOESTABLES

v
TERMOPLASTICOS

D
PVC ESPUMADO

<

&

<

MADERAS
COMPUESTAS

N

LAMINADOS
COMPACTOS

~

MATERIALES
FENOLICOS

FRESADO CON
CHAFLAN

FRESADOQ /
RANURADO

Uso posible:

PANE!_ES COMPUESTOS
CON LAMINAS DE ALUMINIO

Con anillo
Tipo Ziind**

4044--10P0020-090°-B

**Fresas anilladas para otras marcas, constltenos

DIAGER’

INDUSTRIE

43




FAMILIA
4042

FRESAS DE RANURADO - CHAFLANADO

FRESAS DE RANURADO - CHAFLANADO FAMILIA

4043

MATERIALES : ESPECIFICAS PARA MATERIALES MAS DUROS (PMMA, CORIAN, POLICARBONATOS, MA- ESPECIFICAS PARA MATERIALES BLANDOS (MADERAS BLANDAS, MATERIALES :
’ DERAS DURAS, ETC.) MADERAS COMPUESTAS, ESPUMAS, ETC.) \’
N x>
PLASTICOS TERMOPLASTICOS

TERMOESTABLES
v )
TERMOPLASTICOS PVC ESPUMADO
e v
PVC ESPUMADO MADERAS
BLANDAS
‘ =
MADERAS MADERAS
DURAS COMPUESTAS
MADERAS

LAMINADOS
COMPUESTAS

COMPACTOS

>

LAMINADOS
COMPACTOS

Uso posible:

N "

MADERAS
BLANDAS

ESPUMA

D1

L1

L2
L3

D2

OoD1 @D2 L3

mm mm mm mm mm °

20 6 17.3
20 6 10
20 6 5.8

L2 L a

205 48 60°
14 42 90°
9.8 38 120°

a

O
Carburo |
Acero

PLACAS DE METAL

DURO CUERPO FRESADO / FRESADO/CON
DEACERO RANURADO CHAFLAN
z Articulo
2 4042--20-060°
2 4042--20-090°
2 4042--20-120°

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

L1

D1

D3
a—

D2

0D1 0D2 OD3 L3
mm mm mm mm mm mm °

32
32
32
32

8

8
8
8

0.5
0.5
05
0.5

27.3

15.75
13.2
9.1

L2 L1 a

32 62 60°
20 50 90°
20 50  100°
18 42 120°

DN NN

' N 7 o
Carburo i

Acero §
J

PLACAS DE METAL

DUROCUERP0  TRESADO/  FRESADO CON
DE ACERO RANURADO CHAFLAN
o
’7/ \*‘
D3
Articulo

4043--32P0050-060°
4043--32P0050-090°
4043--32P0050-100°
4043--32P0050-120°

\/
ESPUMA

Uso posible:

N
PLASTICOS
TERMOESTABLES

<

MADERAS
DURAS

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM

DIAGER’

INDUSTRIE



FAMILIA
4070

FRESAS CONICAS PARA GRABADO

FRESAS DE GRABADO DE SUPERACABADO DE PCD FAMILIA

4550

MATERIALES :

V
PLASTICOS
TERMOESTABLES

N

TERMOPLASTICOS

<

PVC ESPUMADO

¢

MADERAS
DURAS

i€
5

z
3

LAMINADOS
COMPACTOS

(

METALES NO
FERREOS

¢

PANELES COMPUESTOS
CON LAMINAS DE ALUMINIO

¢

PANELES COMPUESTOS
CON LAMINAS DE ACERO

Uso posible:

<}

MATERIALES
FENOLICOS

¢

PLASTICOS CARGADOS
CON FIBRA DEVIDRIO

FRESAS CONICAS PARA GRABADO MULTI-MATERIAL

L1

oD1 @D2 L1

Articulo

metal
duro

METAL DURO GRABADO
INTEGRAL

<>

D1

Con anillo

FRESADO CON
CHAFLAN

mm mm mm

0.3 3 30 30° 1 4070--03P0030-030°
0.1 4 60 30° 1 4070--04P0010-030°
0.3 4 60 30° 1 4070--04P0030-030°
0.1 6 60 30° 1 4070--06P0010-030°
0.5 6 60 30° 1 4070--06P0050-030°
0.1 3 30 40° 1 4070--03P0010-040°
0.3 3 30 40° 1 4070--03P0030-040°
0.3 4 60 40° 1 4070--04P0030-040°
0.5 6 60 40° 1 4070--06P0050-040°
0.1 3 30 60° 1 4070--03P0010-060°
0.2 4 60 60° 1 4070--04P0020-060°
0.4 6 60 60° 1 4070--06P0040-060°
0.1 4 60 90° 1 4070--04P0010-090°
0.1 6 60 90° 1 4070--06P0010-090°

**Fresas anilladas para otras marcas, consultenos

Tipo Ziind**

4070--06P0010-030°-B
4070--06P0050-030°-B

4070--06P0050-040°-B

4070--06P0040-060°-B

4070--06P0010-090°-B

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM

MATERIALES :

-
PLASTICOS
TERMOESTABLES

FRESA DE GRABADO DE SUPERACABADO PARA EL PMMA, PC, ETC
PLAQUITA DE DIAMANTEE (PCD) SOBRE CUERPO DE ACERO.

- Afilado especffico,

- Obtencidn de acabados superficiales translicidos.

NOVEDAD

Contactenos para conocer la estrategia de mecanizado adecuada.
5

TERMOPLASTICOS

Ny
PVC ESPUMADO

MADERAS
DURAS

G

MADERAS
BLANDAS

e \/

MADERAS
COMPUESTAS

o

GRABADO  FRESADO CON LAMINADOS
CHAFLAN COMPACTOS

¢

(

METALES NO
FERREOS

L1 PANELES COMPUESTOS
i CON LAMINAS DEALUMINIO

<>

<A

MATERIALES
D1 FENOLICOS

¢

op1 D2 L1 o« , Articulo fripay
mm mm mm °
02 4 60 60° 4550--060
01 4 60 90° T 4550--090

¢

POLIMEROS REFORZADOS
CON FIBRA DE CARBONO

DIAGER’

INDUSTRIE




FAMILIA FRESA PARA PLANEADO FRESAS SIERRA CON VASTAGO

MATERIALES : FRESAS DE PLANEAR FRESAS SIERRA CON PLAQUITAS DE METAL DURO EN VASTAGO DE ACERO MATERIALES :
(PLANEADO DE SACRIFICIO, ETC.) MECANIZADO DE RANURAS.

V‘ - Corte para termoformado. N
PLASTICOS & . PLASTICOS
TERMOESTABLES TERMOESTABLES
> =
TERMOPLASTICOS TERMOPLASTICOS

P
D A |r-' R . et
PVC ESPUMADO ; ot ""! A PVC ESPUMADO
‘ -‘;)_g % - Nl ‘,I
" - ' f .Ilil': -‘

MADERAS N f w MADERAS
DURAS . DURAS
\/ \/
MADERAS MADERAS
BLANDAS BLANDAS
e ~N ~ <=
s Carburo % Carburo '

cero cero
> >
LAMINADOS P . FRESADO/ R FRESADO/ LAMINADOS
COMPACTOS DEACERO RANURADO DEACERO RANURADO COMPACTOS
Uso posible: Uso posible:
N L1 - L S~
ESPUMA

METALES NO
FERREOS

<

)
MATERIALES

L2
9»>\
a - ESPUMA
FENOLICOS E
PLASTICOS CARGADOS

CON FIBRA DE VIDRIO

D2

DI
D2

PLASTICOS CARGADOS
CON FIBRA DE VIDRIO

OoD1 @D2 L2 L1 7 Articulo @D1mm 0 D2 mm L2 L1 Z Articulo
mm mm mm mm 25 8 1 62 6 4110--25-0100A
20 6 7 35 4 4080--2000 25 6 2 62 6 4110--25-0200
30 8 8 35 6 4080--3000 25 8 2 62 6 4110--25-0200A
35 6 2 62 8 4110--35-0200
50 10 3 62 8 4110--50-0300

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM DIAGER’

INDUSTRIE



FAMILIA

FRESA DE SUPERACABADO DE PCD

FRESA DE SUPERACABADO DE PCD

FAMILIA

4500

MATERIALES :

N
PLASTICOS
TERMOESTABLES

N

TERMOPLASTICOS

N

METALES NO
FERREOS

Uso posible:

¢

MADERAS
DURAS

(

MADERAS
BLANDAS

4

=

MADERAS
COMPUESTAS

¢

LAMINADOS
COMPACTOS

¢

MATERIALES
FENOLICOS

¢

PLASTICOS CARGADOS
CON FIBRA DE VIDRIO!

¢

POLIMEROS REFORZADOS
CON FIBRA DE CARBONO

FRESA DE SUPERACABADO PARA PMMA, PG, ETC.
PLAQUITA DE DIAMANTEE (PCD) SOBRE CUERPO DE METAL DURO.
- Afilado especffico,

- Obtencidn de acabado superficial translicido,

- Para los cantos (cavidad mecanizada pero no transltcida).

NOVEDAD

FRESA DE ACABADO, DESBASTE PREVIO CON FRESA DE METAL DURO,
CONTACTENOS PARA ESTRATEGIA DE MECANIZADO.

f T\
e ¥ &

ESTRIA FRESADO / PCD SUPER-

L1

[ = .

L2 Ch15°

0D1 ©OD2 L2 L1 Z Articulo

3 6 6 50 1 4500--0300
6 10 50 1 4500--0400

14 50 1 4500--0600

18 50 1 4500--0800

10 10 22 60 1 4500--1000

*Vastago reforzado

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM

FRESA DE SUPERACABADO PARA PMMA, PC, ETC.
PLAQUITA DE DIAMANTEE (PCD) SOBRE CUERPO DE METAL DURO.
- Afilado especffico,

- Obtencion de acabados superficiales translicidoss,

- Para cantos y cavidades translticidos.

NOVEDAD

FRESA DE ACABADO, DESBASTE PREVIO CON FRESA DE METAL DURO,
CONTACTENOS PARA ESTRATEGIA DE MECANIZADO.

3%

.
ESTRIA FRESADO / PCD SUPER-
RECTA RANURADO ACABADO

L1

[ = .

L2 Ch15°

OD1 ©OD2 L2 L1 4 Articulo
3 6 6 50 1 4600--0300
6 10 50 1 4600--0400
6 14 50 1 4600--0600
8 18 50 1 4600--0800
10 10 22 60 1 4600--1000
12 12 22 60 1 4600--1200

*Vastago reforzado

DIAGER’

INDUSTRIE

4600

MATERIALES :

V
PLASTICOS
TERMOESTABLES

N

TERMOPLASTICOS

N

METALES NO
FERREOS

Uso posible:

¢

MADERAS
DURAS

{

MADERAS
BLANDAS

§

MADERAS
COMPUESTAS

LAMINADOS
COMPACTOS

¢

MATERIALES
FENOLICOS

¢

PLASTICOS CARGADOS
CON FIBRA DE VIDRIO

¢

POLIMEROS REFORZADOS
CON FIBRA DE CARBONO




FAMILIA
83240 A 83270

MATERIALES :

MATEBIALES
FENOLICOS
St

PLASTICOS CARGADOS
CON FIBRA DEVIDRIO

P

POLIMEROS REFORZADOS
CON FIBRA DE CARBONO

Punta de taladro

Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca

FRESA ROUTER DE DENTADO FINO PARA COMPUESTOS

FRESA DE METAL DURO INTEGRAL PARA ROUTER DE DENTADO FINO
DISPONIBLE CON:

- 4 REAFILADOS DE PUNTA,

- SIN 0 CON RECUBRIMIENTO ALTIN O DE DIAMANTEE.
Vastago cilindrico.

L1

MULTIDENTS
FRONTALE

Recubrimiento

Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante

PUNTA
DE BROCA

PUNTA PLANA
DE CORTE 2

L1

45

100

D1 @D2 L2
mm mm mm mm
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 22
8 8 25
10 10 25
10 10 30
12 12 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 22
8 8 25
10 10 25
10 10 30
1212 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18

EXTREMO

Articulo

83240-0300
83240-0400A
83240-0400B
83240-0600A
83240-0600B
83240-0800A
83240-0800B
83240-1000A
83240-1000B
83240-1200A
83240-1200B
83240A0300
83240A0400A
83240A0400B
83240A0600A
83240A0600B
83240A0800A
83240A0800B
83240A1000A
83240A1000B
83240A1200A
83240A1200B
83240D0300
83240D0400A
83240D0400B
83240D0600A

NO CORTAEN EL

FRESADO /
RANURADO

Punta de taladro

Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Punta de broca
Fondo plano cor. 72
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. 72
Fondo plano cor. 722
Fondo plano cor. 72
Fondo plano cor. 22
Fondo plano cor. 22
Fondo plano cor. 22
Fondo plano cor. 22

NOVEDAD

\

\
/{:‘ S —
v/ Recubierto D 9:315; Egn’
.
RECUBRIMIENTO ~ RECUBIERTO  HERRAMIENTA NORMA
DE DIAMANTE CORTA DIAGER
Recubrimiento L uhs [ o Articulo
mm mm mm mm
Diamante 6 6 25 70 83240D0600B
Diamante 8 8 22 60 83240D0800A
Diamante 8 8 25 80 83240D0800B
Diamante 10 10 25 80 83240D1000A
Diamante 10 10 30 90 83240D1000B
Diamante 12 12 30 90 83240D1200A
Diamante 12 12 35 100 83240D1200B
Sin recubrimiento 3 3 10 45 83250-0300
Sin recubrimiento 4 4 12 50  83250-0400A
Sin recubrimiento 4 4 18 60  83250-0400B
Sin recubrimiento 6 6 18 55  83250-0600A
Sinrecubrimiento 6 6 25 70 83250-0600B
Sin recubrimiento 8 8 22 60 83250-0800A
Sin recubrimiento 8 8 25 80 83250-0800B
Sinrecubrimiento 10 10 25 80  83250-1000A
Sinrecubrimiento 10 10 30 90  83250-1000B
Sinrecubrimiento 12 12 30 90  83250-1200A
Sinrecubrimiento 12 12 35 100 83250-1200B
ALTIN 3 3 10 45  83250A0300
ALTIN 4 4 12 50 83250A0400A
ALTIN 4 4 18 60 83250A0400B
ALTIN 6 6 18 55 83250A0600A
ALTIN 6 6 25 70 83250A0600B
ALTIN 8 8 22 60 83250A0800A
ALTIN 8 8 25 80 83250A0800B
ALTIN 10 10 25 80 83250A1000A

FRESA ROUTER DE DENTADO FINO PARA COMPUESTOS

Punta de taladro

Fondo plano cor. 72
Fondo plano cor. 22
Fondo plano cor. 72
Fondo plano cor. 22
Fondo plano cor. 22
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. 22
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Fondo plano cor. Z2
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Multidentado frontal
Sin corte frontal
Sin corte frontal

Recubrimiento

ALTIN
ALTIN
ALTIN
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
ALTIN
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Diamante
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento

L1

90
90
100
45
50
60
55
70
60
80
80
90
90
100
45
50
60
55
70
60
80
80
90
90
100
45
50
60
55
70
60
80
80
90
90
100
45
50
60
o5
70
60
80
80
90
90
100
45
50

@D1 6D2 L2
mm 11111 mm 11111
10 10 30
12 12 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 2
8 8 25
10 10 25
10 10 30
12 12 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 2
8 8 25
10 10 25
10 10 30
12 12 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 2
8 8 25
10 10 25
10 10 30
12 12 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 2
8 8 25
10 10 25
10 10 30
12 12 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12

Articulo

83250A1000B
83250A1200A
83250A1200B
83250D0300
83250D0400A
83250D0400B
83250D0600A
83250D0600B
83250D0800A
83250D0800B
83250D1000A
83250D1000B
83250D1200A
83250D1200B
83260-0300
83260-0400A
83260-0400B
83260-0600A
83260-0600B
83260-0800A
83260-0800B
83260-1000A
83260-1000B
83260-1200A
83260-1200B
83260A0300
83260A0400A
83260A0400B
83260A0600A
83260A0600B
83260A0800A
83260A0800B
83260A1000A
83260A1000B
83260A1200A
83260A1200B
83260D0300
83260D0400A
83260D0400B
83260D0600A
83260D0600B
83260D0800A
83260D0800B
83260D1000A
83260D1000B
83260D1200A
83260D1200B
83270-0300
83270-0400A
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Punta de taladro

Sin corte frontal
Sin corte frontal
Sin corte frontal
Sin corte frontal
Sin corte frontal
Sin corte frontal
Sin corte frontal
Sin corte frontal
Sin corte frontal

FINO

Recubrimiento

Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento
Sin recubrimiento

Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal ALTIN
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
Sin corte frontal Diamante
&l D
DENTADO

FAMILIA
83240 A 83270

L

60
55
70
60
80
80
90
90
100
45
50
60
55
70
60
80
80
90
90
100
45
50
60
55
70
60
80
80
90
90

D1 @D2 L2
mm mm mm mm
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 22
8 8 25
10 10 25
10 10 30
12 12 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 22
8 8 25
10 10 25
10 10 30
1212 30
12 12 35
3 3 10
4 4 12
4 4 18
6 6 18
6 6 25
8 8 22
8 8 25
10 10 25
10 10 30
12 12 30
12 12 35

100

Articulo

83270-0400B
83270-0600A
83270-0600B
83270-0800A
83270-0800B
83270-1000A
83270-1000B
83270-1200A
83270-1200B
83270A0300
83270A0400A
83270A0400B
83270A0600A
83270A0600B
83270A0800A
83270A0800B
83270A1000A
83270A1000B
83270A1200A
83270A1200B
83270D0300
83270D0400A
83270D0400B
83270D0600A
83270D0600B
83270D0800A
83270D0800B
83270D1000A
83270D1000B
83270D1200A
83270D1200B




FAMILIA
83280 A 83310

FRESA DE DIENTES/DENTADO MEDIO PARA COMPUESTOS

FRESA DE DIENTES/DENTADO MEDIO PARA COMPUESTOS FAMILIA

83280 A 83310

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM
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MATERIALES: FRESA DE METAL DURO PARA ROUTER, DE DENTADO MEDIO “ uv EDA“
DISPONIBLE CON: Punta de taladro Recubrimiento S Articulo Punta de taladro Recubrimiento mm mm Articulo
Q - 4 REAFILADOS DE PUNTA, mm_mm mm_mm
i - SIN 0 CON RECUBRIMIENTO ALTIN O DIAMANTE. Fondo plano cor. Z2 ALTIN 30 83290A0800B  Multidentado frontal Diamante 12 12 90  83300D1200B
FENOLICOS Vastago cilindrico. Fondo plano cor. Z2 ALTIN 10 10 25 70 83290A1000A Sincorte frontal ~ Sinrecubrimiento 3 6 12 30  83310-0300
@:& Fondo plano cor. 22 ALTIN 10 10 35 80 83290A1000B Sin corte frontal Sinrecubrimiento 4 4 15 50  83310-0400A
: Fondo plano cor. 722 ALTIN 12 12 30 80 83290A1200A Sin corte frontal Sin recubrimiento 4 4 20 60 83310-0400B
iresevono. Fondo plano cor. 72 ALTIN 12 12 40 90 83290A1200B Sin corte frontal Sinrecubrimiento 6 6 18 60 83310-0600A
‘ Fondo plano cor. 722 Diamante 3 6 12 30 83290D0300 Sin corte frontal Sinrecubrimiento 6 6 25 70 83310-0600B
; Fondo plano cor. 22 Diamante 4 4 15 50 83290D0400A Sin corte frontal Sinrecubrimiento 8 8 20 60 83310-0800A
oo Fondo plano cor. Z2 Diamante 4 4 20 60 83290D0400B Sin corte frontal Sinrecubrimiento 8 8 30 80 83310-0800B
Fondo plano cor. Z2 Diamante 6 6 18 60 83290D0600A Sin corte frontal Sinrecubrimiento 10 10 25 70  83310-1000A
Fondo plano cor. Z2 Diamante 6 6 25 70 83290D0600B Sin corte frontal Sin recubrimiento 10 10 35 80 83310-1000B
L Fondo plano cor. 22 Diamante 8 8 20 60 83290D0800A Sin corte frontal Sinrecubrimiento 12 12 30 80 83310-1200A
Fondo plano cor, Z2 Diamante 8 8 30 80 83290D0800B Sin corte frontal Sinrecubrimiento 12 12 40 90 83310-1200B
Fondo plano cor. Z2 Diamante 10 10 25 70 83290D1000A Sin corte frontal ALTIN 3 6 12 30 83310A0300
Fondo plano cor. 72 Diamante 10 10 35 80 83290D1000B Sin corte frontal ALTIN 4 4 15 50 83310A0400A
Fondo plano cor. Z2 Diamante 12 12 30 80 83290D1200A Sin corte frontal ALTIN 4 4 20 60 83310A04008B
{§7 S S Fondo plano cor. 2 Diamante 12 12 40 90 83290D1200B an corte frontal ALTIN 6 6 18 60 83310A0600A
Recubierto D DIAGER' Multidentado frontal  Sin recubrimiento 3 6 12 30  83300-0300 Sin corte frontal ALTIN 6 6 25 70 83310A06008
: Jg ,‘ DI Multidentado frontal  Sinrecubrimiento 4 4 15 50  83300-0400A Sin corte frontal ALTIN 8 8 20 60 83310A0800A
MULTILENTS PU'LTA i - FRESADO/  RECUBRMIENTO RECUBIERTO HERRAMIENTA  NORMA Multidentado frontal ~ Sin recubrimiento 4 4 20 60  83300-04008B Sin corte frontal ALTIN 8 8 30 80 83310A0800B
FRONTAE DEBROCA DECORTEZ2 B0 RANURADO  DEDIAMANTE CORTA DIAGER Multidentado frontal  Sin recubrimiento 6 6 18 60  83300-0600A Sin corte frontal ALTIN 10 10 25 70 83310A1000A
Multidentado frontal ~ Sin recubrimiento 6 6 25 70  83300-0600B Sin corte frontal ALTIN 10 10 35 80 83310A1000B
B8 L, ' 8 8, ) Multidentado frontal  Sin recubrimiento 8 8 20 60  83300-0800A Sin corte frontal ALTIN 1212 30 80 83310A1200A
Punta de taladro Recubrimiento nl:;ln nl::l mm mm Articulo Punta de taladro Recubrimiento nl::“ nl::' mm mm Articulo Multidentado frontal Sin recubrimiento .~ 8 8 30 80 83300-0800B Sin corte frontal ALTIN 12 12 40 90 83310A1200B
Punta de broca Sinrecubrimiento 3 6 12 30  83280-0300 Punta de broca Diamante 6 6 18 60 83280D0G00A Multidentado frontal  Sin recubrimiento 10 10 25 70 83300-1000A Sin corte frontal Diamante 3 6 12 30 8331000300
Punta de broca Sinrecubrimiento 4 4 15 50  83280-0400A Punta de broca Diamante 6 6 25 70 83280D0600B Multidentado frontal  Sin recubrimiento 10 10 35 80  83300-1000B S CUE ] DL SN R O
Puntadebroca  Sinrecubrimiento 4 4 20 60 83280-0400B Punta de broca Diamante 8 8 20 60 83280D0800A  Multidentado frontal Sinrecubrimiento 12 12 30 80  83300-1200A sin corte rontal Dlamante 4 4 20 60 83310004008
Putadebroca  Sinrecubrimiento 6 6 18 60 83280-0600A Punta de broca Diamante 8 8 30 80 832g0pogoop  Mulidentadofrontal Sinrecubrimiento 12 12 40 90  83300-12008 sin corte frone! Dlamante. 6618 60" 83310006004
Puntadebroca  Sinrecubrimiento 6 6 25 70  83280-0600B Punta de broca Diamante 10 10 25 70 83280D1000A Multidentado frontal ALY S Sin corte rontal Dlamante 6 6 25 70 83310006008
Putadebroca  Sinrecubrimiento 8 8 20 60 83280-0800A Punta de broca Diamante 10 10 35 80 832g0piopop  Multidentado frontal ALTIN 4 4 15 50  83300A0400A sin corte frona! Dlamante. 88 2060 83310008004
Puntadebroca  Sinrecubrimiento 8 8 30 80 83280-0800B Punta de broca Diamante 12 12 30 80 83280D1200A  Multidentado frontal ALY 4 A 2D 60 SISO sin corte frontal Dlamante 8 8 30 60 83310008008
Puntadebroca  Sinrecubrimiento 10 10 25 70  83280-1000A Punta de broca Diamante 12 12 40 90 83280Di2008  Mulidentado fronta ALTIN 6 6 18 60 83300A0600A sin corte frona! Dlamante. 101025 70" 83310010004
Puntadebroca  Sinrecubrimiento 10 10 35 80 83280-10008  Fondoplanoconz2  Sinrecubrimento 3 6 12 30 832000300  Multidentado fronta ALY o0 28 gL GESUIALELDE oin corte fronta Dlamante 1010 3580 83310010008
Puntadebroca  Sinrecubrimiento 12 12 30 80 83280-1200A  FondoplanoconZ2  Sinrecubrimento 4 4 15 50 83290-04004  Multidentado fronta ALTIN § 8 20 60 83300A0800A Sin corte fronta Dlamante - 12 12 30" 80" 83310012004
Puntadebroca  Sinrecubrimiento 12 12 40 90 83280-12008  FondoplanocorZ2  Sinrecubrimiento 4 4 20 60 83200-04008  Multidentado frontal LY ¢ & ol B GSSUI DS sin corte fronta Dlamante 121240 90 83310012008
Punta de broca ALTIN 3 6 12 30 83280A0300  FondoplanocorZ2  Sinrecubrimiento 6 6 18 60 83290-0600A  Multidentado fronta ALTIN 10 10 25 70 83300410004
Punta de broca ALTIN 4 4 15 50 83280A0400A  FondoplanocorZ2  Sinrecubrimiento 6 6 25 70 83290-06008  Multidentadofronta L O VRV il G0DE
Punta de broca ALTIN 4 4 20 60 83280A0400B Fondo plano cor.Z2 ~ Sinrecubrimiento 8 8 20 60 83290-0800A Multidentado frontal ALTIN 1212 30 80 83300A1200A
Punta de broca ALTIN 6 6 18 60 83280A0600A  FondoplanocorZ2  Sinrecubrimiento 8 8 30 80 83290-08008  Muiidentadofronta ALT iesinggeienEl Gl D
Punta de broca ALTIN 6 6 25 70 B83280A0600B  FondoplanocorZ2  Sinrecubrimiento 10 10 25 70 83290-1000A  ultidentado frontal Diamante 3 6 12 30 8330000300 DENTADO
Punta de broca ALTIN 8§ 8 20 60 83280A0800A  FondoplanocorZ2  Sinrecubrimiento 10 10 35 80 83290-10008  Muludentadofrontal Diamante 4415 50 83300D0400A MEDIO
Punta de broca ALTIN 8 8 30 80 83280A0800B  FondoplanocorZ2  Sinrecubrimiento 12 12 30 80 83290-1200A Multidentado frontal Diamante 4 4 20 60 83300004008
Punta de broca ALTIN 10 10 25 70 83280A1000A  Fondoplanocor.Z2  Sinrecubrimiento 12 12 40 90  83290-1200B Mulidentado frontal Diamante 6 6 18 60 83300D0GO0A
Punta de broca ALTIN 10 10 35 80 83280A1000B  Fondo plano cor. Z2 ALTIN 3 6 12 30 83po0Ao3p0  Multidentado fronta Diamante 6 6 25 70 83300006008
Punta de broca ALTIN 12 12 30 80 83280A1200A  Fondo plano cor. Z2 ALTIN 4 4 15 50 8390A0400n  Multidentadofronta Diamante § 8 20 60 83300D0800A
Punta de broca ALTIN 12 12 40 90 83280A1200B  Fondo plano cor. Z2 ALTIN 4 4 20 60 83200A0400p ufidentadofronta Diamante § 8 30 80 83300008008
Punta de broca Diamante 3 6 12 30 8328000300 Fondo plano cor, 72 ALTIN 6 6 18 60 83200A0s00a  Multidentadofronta Diamante 10 10" 25 70 " 83300010004
Punta de broca Diamante 4 4 15 50 83280D0400A  Fondo plano cor. 22 ALTIN 6 6 25 70 83290A0gooR | tdentado fronta Diamante 10 10 35 80 83300010008
Punta de broca Diamante 4 4 20 60 83280D0400B  Fondo plano cor. 72 ALTIN 8 8 20 60 83290A0800A  Multidentado fronta Diamante 121230 80 83300012004




DIAGER INDUSTRIE LE OFRECE SU NUEVA
GAMA DE CUCHILLOS DESTINADA A
DIFERENTES SECTORES INDUSTRIALES:
PACKAGING, SENALIZACION, ARTES
GRAFICAS, AERONAUTICA, AUTOMOCION,
TEXTIL Y CALZADO, ETC.

AMPLIA GAMA
GUCHILLOS

METAL DURO INTEGRAL
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SOLUCIONES DE CORTE PARA LAS NECESIDADES MAS
EXIGENTES DE UN GRAN NUMERO DE CENTROS CNC,
MESAS DE CORTE Y TRAZADORES DE RECONOCIDO PRESTIGIO

EN ESTE SECTOR.

Todas nuestras cuchillas se caracterizan por una geometria optimizada, tolerancias de fabricacion estrictas y una agudeza del

filo de corte especialmente fina.

El metal duro utilizado en las cuchillas es de la mas alta calidad, y la aleacion se selecciona en funcion de las aplicaciones y

de los materiales a mecanizar.

Las especificaciones proporcionadas para cada cuchilla incluyen una lista de los materiales para los que pueden ser utilizadas.

0)
S IEE—

t. espesor del material

z: profundidad de destalonado en el eje z
Ap (profundidad de pasada) =t + z

ANGULO DE ARISTA:
Es un elemento clave en la relacion entre la fuerza de corte generada
por la placa y su estabilidad intrinseca.

ANGULO DE CORTE:

Es el angulo formado entre la superficie del material y el filo.
Influye directamente en la fuerza de corte y en el sobrecorte
generado por la cuchilla.

Con las cuchillas de arrastre, un angulo de corte reducido
significa fuerzas de arrastre mas bajas.

Puede permitir un corte mas rapido, pero también produce

un mayor sobrecorte.
Un angulo de corte méas estrecho puede utilizarse en trayectorias <
que incluyan curvas amplias y secciones largas y rectas. \*

PROFUNDIDAD MAXIMA DE CORTE (AP):

PROFUNDIDAD MAXIMA DE CORTE (AP):

La profundidad maxima de corte especificada para cada
cuchilla esta determinada por la longitud Util de su filo.

Sin embargo, es importante tener en cuenta que las
propiedades intrinsecas de cada material influiran de
manera decisiva en la profundidad maxima recomendada.
No olvide tener en cuenta la profundidad ajustada asi como
el espesor del material.

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

SHOP.DIAGER-INDUSTRIE.COM

EL SOBREGORTE:

El sobrecorte es la distancia entre el eje de simetria (0 el centro del eje de
rotacion) y el punto de interseccion del filo de corte con el material en la
direccion de avance. El angulo de corte (B) de la cuchilla tiene una relacion
directa con el sobrecorte que genera y es crucial para elegir la referencia
adecuada segun el tipo de trabajo a realizar, por ejemplo:

Caso A: Cuanto mas pequefio es el angulo de corte de la cuchilla, mayor sera el
sobrecorte que generard. Este tipo de cuchillas se caracteriza por producir bajas
fuerzas de corte (en corte por arrastre), lo que permite una alta velocidad de
avance y una gran estabilidad del proceso. Es una opcion ideal para cortes de
largas secciones rectas o que incluyan curvas amplias y radios grandes.

Caso B: Cuanto mayor es el angulo de corte, menor es el sobrecorte generado
por la placa. Por lo tanto, las cuchillas con poco sobrecorte son la eleccion ideal
para cortar radios pequerios y detalles complejos en geometrias intrincadas..

CONSEJOS
El sobrecorte deforma los contornos de corte.
Para cortes con baja tolerancia, elegir una cuchilla con menor sobrecorte.

CALCULO DEL SOBRECORTE
En funcion de la profundidad de corte Ap, la geometria de la cuchilla generara un nivel diferente de sobrecorte.
Como calcular su sobrecorte segun la cuchilla que utilice y el material a cortar.

= X2 X1
EJEMPLO CUCHILLA Z-DIA-20

Célculo para Z-DIA-20

Formula: x1 =1,2 + (0.11 x Ap)

Profundidad de corte Ap = 10.2 mm

Pre-corte: x1 = 2,322 mm

EJEMPLO CUCHILLA Z-DIA-11
Calculo para Z-DIA-11
Formula x1y x2 = 0,58 x Ap
Profundidad de corte Ap = 5,2 mm
Pre-corte: x1 = 3,016 mm
Post-corte: x2 = 3,016 mm

1 - Material
2 - Capa de corte
t - Espesor del material

Z - Profundidad de ajuste x1 —Pre-corte
Ap - Profundidad de corte = espesor del X2 - Post-corte
material t + profundidad de ajuste z

La profundidad de corte Ap esta compuesta por el espesor del material ty la profundidad definida z.
Introduzca estos valores en la formula tal como se indican en la descripcion del producto para cada cuchilla.
El resultado sera el pre-corte/post-corte en mm.
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CONCEPTOS DE PRE-CORTE Y POST-CORTE:

X1 X2 X1

Pre-corte: x1 es la distancia entre el centro del eje de rotacion y el primer punto donde el filo corta la superficie del material
en la direccion de avance.
Una cuchilla de un solo filo genera sobrecorte Unicamente en la parte frontal.

Post-corte: x2 es la distancia entre el centro del eje de rotacion y el tltimo punto donde el filo corta la superficie del material.

Una cuchilla de doble filo generara sobrecorte tanto en la parte frontal (pre-corte, x1) como en la parte trasera.

DIFERENTES FORMAS DE CUCHILLA:

Segun la herramienta en la que se utilicen, se distinguen las siguientes cuchillas:

e Cuchillas de arrastre: utilizadas en herramientas no motorizadas
e Cuchillas cuchillas oscilantes con frente plano: utilizadas en herramientas oscilantes
e Cuchillas cuchillas oscilantes con frente agudo: cuchillas decagonales (de diez caras)

CUCHILLAS OSCILANTES CUCHILLAS OSCILANTES
CUCHILLAS DE ARRASTRE CON FRENTE PLANO CON FRENTE AGUDO
Al
-
/7 g
A
g v
A3
-v
2

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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CUCHILLOS DE ARRASTRE
Las cuchillas de arrastre se usan en combinacion con herramientas no motorizadas
CUCHILLA REDONDA CUCHILLA PLANA CUCHILLAS DE CORTE CUCHILLAS DE CORTE EN V
(EJ. Z-DIA-1) (EJ.: Z-DIA-10) TODOTERRENO (EJ.: Z-DIA-70)
(EJ.: Z-DIA-34)

e \/elocidad de corte maxima; bajo costo de adquisicion y mantenimiento

e Alta fuerza de corte

e Especialmente adecuadas para films, papeles, cartones finos plegables, lonas, etc.

e Opcion de corte mas rentable, ya que el precio de adquisicion de las herramientas asociadas es inferior al de las
herramientas eléctricas.

CUCHILLAS OSCILANTES
CUCHILLA PLANA CUCHILLA REDonpa L@ herramienta oscilante se recomienda principalmente para cortar materiales
(EJ.: Z-DIA-43) (EJ.:Z-DIA-20)  Qruesos y duros.

El' movimiento oscilante de la cuchilla disminuye la fuerza de arrastre ejercida sobre
el material en la direccion de avance. Sin embargo, para lograrlo, la velocidad de
avance debe ajustarse con precision segun la cuchilla oscilante seleccionada y la
frecuencia de oscilacion.

La eleccion de la cuchilla oscilante adecuada depende principalmente del contorno
a cortar:

e [ as cuchillas planas se utilizan para radios grandes, piezas rectas y de gran
tamano.

e | as cuchillas muy afiladas y puntiagudas deben usarse unicamente para cortar
radios pequenos. La velocidad de avance debe reducirse para obtener un corte de
buena calidad.

CUCHILLA ROTATIVA
(EJ.: Z-DIA-50)

CUCHILLAS ROTATIVAS

Cuchillas decagonales (de diez caras), gj.: Z-DIA-50

e \elocidad de corte muy alta

¢ Adecuadas para radios grandes, piezas rectas y/o de gran tamafio

¢ Recomendadas para materiales respirables como textiles, fibra de carbono, fibra de vidrio, etc.
e Sobre corte muy elevado

DIAGER’

INDUSTRIE



NOVEDAD CUCHILLOS NOVEDAD / CUCHILLOS

METAL DURO INTEGRAL METAL DURO INTEGRAL

R . Compatible . Compatible
. eferencia L . Referencia .
Referencia DIAGER con maquina y A Referencia DIAGER con maquina y
DIAGER . referencia del DIAGER ) referencia del
anterior ) anterior )
fabricante fabricante
Z-DIA-1 31699 Ziind: Z1 03 35° 1 18,5 Cuchilla de metal duro para cortar todos los vinilos adhesivos estandar. W-DIA-1 ZUND: W1 03 3 1 18,5 Cuchillo para cortar todos los vinilos adhesivos estandar.
Esko: BLD-KC101, Cuchilla de arrastre redonda para vinilos adhesivos, film de enmascarado, Cuchillo estable y de larga duracion.
(642438499 cartén y materiales para plantillas. Pre-corte: 1 x Ap
lecho: E1 Su geometria de corte esta disefiada para facilitar las operaciones de despegue Materiales recomendados:
Blackman & White: del vinilo y permitir una buena separacion entre el adhesivo y el soporte. - Vinilo
. BW Kiss Cut 1 Pre-corte: 1,43 x Ap - Vinilos adhesivos, magnéticos, reflectantes y de enmascarado
q Materiales recomendados: - Ldmina magnética
- Vinilos adhesivos - Pléstico — PC
- Film de enmascarado - Material para lonas
- Carton W-DIA-2 Ziind: W2 03 35° 1 18,5 Similar al modelo W-DIA-1, pero especialmente indicado para cortar laminas

- Materiales para plantillas

- " adhesivas mas duras, como vinilo reflectante y grueso, ya que su disefio de filo
- Lamina magnética

se caracteriza por generar una menor fuerza de arrastre.

Z-DIA-2 31540 Zind: 72 @3 a5 1 18,5 Similar al modelo Z-DIA-1, pero especialmente indicado para cortar laminas Pre-corte: 1,43 x Ap
Esko: BLD-KC102, adhesivas méas duras, como vinilo reflectante y grueso, ya que su disefio Materiales recomendados:
642438507 de filo se caracteriza por generar una menor fuerza de arrastre. - Film autoadhesivo
Blackman & White: Pre-corte: 1,43 x Ap - Lamina magnética
BW Kiss Cut 2 Materiales recomendados: - Lamina reflectante
P - Film autoadhesivo - Carton para plantillas
— - Lamina magnética - Policarbonato
- Lamina reflectante - Film de enmascarado
- Cartén para plantillas W-DIA-5 ZUND: W5 g3 3 1 185 Cuchilla de doble filo, muy estable, ideal para cortar nimeros
- Policarbonato pequefios y letras de tamario reducido.
- Film de enmascarado Pre-corte: 1,73 x Ap - Post-corte: 1,73 x Ap
Z-DIA-3 31385 Zind: 73 g3 3% 1 185 Cuchilla de doble filo, muy estable, ideal para cortar nimeros pequefios q Materiales recomendados:
Esko: BLD-KC103, y letras de tamafio reducido. - Vinilos adhesivos
642458323 Pre-corte: 1,43 x Ap - Post-corte: 1,43 x Ap - Film de enmascarado
? Blackman & White: Materiales recomendados: W-DIA-6 32063 ZUND: W6 @3  30° 24 185 Cuchilla robusta y versétil que ejerce una baja fuerza
BW Kiss Cut 3 '.V'””OS adhesivos ESKO: BLD-KC154, de arrastre en radios grandes.
- Film de enmascarado 642458349 Pre-corte: 1,73 x Ap
Z-DIA-4 32184 Zind: 74 03 55° 21 185 Cuchilla con geometria de punta afilada y pequefio sobrecorte para detalles Materiales recomendados:
Esko: BLD-KC104, finos en laminas adhesivas. - Papel

642447532 Sus propiedades permiten una separacion segura de la ldmina y del adhesivo, - Tela de poliéster
Blackman & White: facilitando as el deshierbe. m— - Carton
BW Kiss Cut 4

Pre-corte: 0,7 x Ap - Lona

L ——— Materiales recomendados: - Film plastico
— -IV.|n|I0 afrenado W-DIA-7 ZUND: W7 03 30° 1,9 185 Cuchilla robusta y versatil que ejerce una baja fuerza
- Vinilos re Igctantes de arrastre en radios grandes.
- Carton Pre-corte: 1,43 x Ap
- Materiales con patrones Materiales recomendados:

/-DIA-5 Z0nd:Z5 03 60° 26 185 Sobrecorte muy pequefio para vinilos y materiales flexibles. m——r— f - PVC reforzado
Esko: BLD-KC105, Pre-corte: 0,58 x Ap am———\ r - Tela de poliéster
G42458331 Materiales recomendados: - Papel
- Vinilos arenados - Cartdn para plantillas
e — . - Vinilos reflectantes - Material para lonas
-Caton W-DIA-8 Ziind: W8 @3 30° 16 185 Cuchilla de doble filo, robusta y versatil
- Materiales para plantillas Pre-corte: 1,73 x Ap - Post-corte: 1,73 x Ap

- Policarbonato Materiales recomendados:

- Lona (toldo) - PVC reforzado
Z-DIA-6 32086 Z(ind:Z6 03 45° 15 185 Cuchillo para cortar todos los vinilos adhesivos estandar. - Tela de poliéster
Cuchillo estable y de larga duracion. - Papel

Pre-corte: 1 x Ap - Carton para plantillas
Materiales recomendados: - Material para lonas
(P - , " Vinilo W-DIA-9 Zlind: W9 03 45° 2.8 18,5 Cuchilla robusta y versatil, mas fina, que ejerce una baja
—_— - Vinilos adhesivos, magnéticos, reflectantes y de enmascarado

fuerza de arrastre en radios grandes.

- Lamina magnética Pre-corte: 1 x Ap

- Pla§t|co —PC Materiales recomendados:
- Material para lonas - Papel
g - Tela de poliéster
! - Carton
- Lona
- Film pléstico

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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CUCHILLOS
METAL DURO INTEGRAL

CUCHILLOS
METAL DURO INTEGRAL

NOVEDAD /

NOVEDAD /

Compatible
con maquina y
referencia del

Compatible
con maquina y
referencia del

Referencia
DIAGER

Referencia
DIAGER

Ap Lt
max. Lar

Referencia
DIAGER

Ap Lt
max. Lar

Referencia
DIAGER

Espesor Angulo Espesor Angulo

anterior

Z-DIA-10 31394

fabricante
Zind Z10

DF-DIA-112 31533 Esko: BLD-DF112,
(642444299
Summa: 500-9802
Blackman & White:

BW112

Zind 212 (Z10 x 2)
Esko: BLD-DF212,
642441196
Blackman & White:
iEcho: E12
Dyss: AGDYB140

Ziind Z11

Z-DIA-12 31809

Z-DIA-11 31382

DF-DIA-113 31564

Z-DIA-13 31335

ESKO: BLD-DF113,
642443036
Summa: 500-9803
Blackman & White:
BW113

Zind Z13 (Z11x 2)
Esko: BLD-DF213,
G42441204
Blackman & White:

. BW13
< -

Atom: 01033925

1,5

1,5

1,5

1,5

50°

50°

50°

60°

60°

60°

4,8

4,8

6,9

6,9

6,9

50 Cuchilla de corte de doble filo, estable y robusta.
8 Similar a la Z-DIA-11, pero con un mayor sobrecorte y una vida (il mas
prolongada.
Pre-corte: 0,84 x Ap - Post-corte: 0,84 x Ap
Materiales recomendados:
Vinilos adhesivos, magnéticos y reflectantes
- Plastico ondulado
- Espuma dura
- Cartén plegable (100-1500 g)
- Lamina magnética
- PVC (frontal / retroiluminado)
- Policarbonato (PC)
- Polipropileno (PP)
- Papel
- Tela de poliéster (y otras telas recubiertas)
- Material para lonas

25 |déntica a la Z-DIA-10, pero con longitud de 25 mm.
8 Pre-corte: 0,84 x Ap
Post-corte: 0,84 x Ap

50 |déntica a la Z-DIA-10, pero con ambos lados dtiles.
8 Pre-corte: 0,84 x Ap
Post-corte: 0,84 x Ap

50 Modelo similar a la referencia Z-DIA-10, pero con un disefio de punta mas
8 afilada y dngulo de corte mayor, lo que genera menos sobrecorte.
Indicado para un uso universal para cortar materiales duros y finos.
Vida util mas corta que la Z-DIA-10.
Pre-corte: 0,58 x Ap - Post-corte: 0,58 x Ap
Materiales recomendados:
- Vlinilos adhesivos, magnéticos y reflectantes
- Plastico ondulado
- Espuma dura
- Carton plegable (100-1500 g)
- Lamina magnética
- PVC (frontal / retroiluminado)
- Policarbonato (PC)
- Polipropileno (PP)
- Papel, tela de poliéster (y otras telas recubiertas)
- Material para lonas

25 |déntica a la Z-DIA-11, pero con longitud de 25 mm.
8 Pre-corte: 0,58 x Ap
Post-corte: 0,58 x Ap

50 |déntica a la Z-DIA-11, pero con ambos lados dtiles.
8 Pre-corte: 0,58 x Ap
Post-corte: 0,58 x Ap

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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anterior

Z-DIA-16 BI559

fabricante
Zind: Z16
Esko: BLD-SF216,
G42441212
Blackman & White:
BW16
iEcho: E16
Mécanumeric:
100610440

Ziind: Z17
Esko: BLD-SF217,
642441220
Blackman & White:

T BW17

Mécanumeéric:
100610390

Z-DIA-17 31531

Ziind: 720
Esko: BLD-SF420,
642421974
Summa: 500-9812,

r'-v 500-0812
Blackman & White:
BW20
Aristo: 910.313

Z-DIA-20 31505

Ziind: 721
Esko: BLD-SF421,
(42458257
Summa: 500-9811,

r—*"’ 500-0811
Blackman & White:
BW21
iEcho: E21
Aristo: 910.314

Mécanumeéric:
100610370

Zind: 722
Esko: BLD-SF422,
(642458265
Summa: 500-9810,
500-0810
Blackman & White:

r” BW22
iEcho: E22
Aristo: 910.315

Mécanumeéric:
100610380

Z-DIA-21 31506

Z-DIA-22 31700

064 55° 74 25

5,65

064 65° 12 25

5,65

064 65° 14 25
85° 4

064 65° 175 28
85° 4

064 65° 145 25
80° 4

DIAGER’

INDUSTRIE

Cuchilla de carburo de un solo filo para un uso universal.
Posee una geometria muy estable, indicada principalmente
para materiales blandos y flexibles.
Pre-corte: 0,75 x Ap
Materiales recomendados:

- Material magnético
- Policarbonato (PC)

- Film de poliéster
- Cubierta de recubrimiento
- Papel (100 - 400 g)

- Carton plegable (100 - 1500 g)

- Cartén ondulado hasta triple pared

Cuchilla para el corte de materiales finos.

El sobrecorte es menor, pero la cuchilla ejerce mas fuerza de arrastre sobre el
material que la Z-DIA-16. Es la opcion ideal para cortar figuras complejas.
Para mejores resultados, utilice la cuchilla oscilante.
Pre-corte: 0,47 x Ap
Materiales recomendados:

Material magnético
- Policarbonato (PC)

- Film de poliéster
- Cubierta de recubrimiento
- Papel (100 - 400 g)

- Carton plegable (100 - 1500 g)

Cuchilla muy fina con sobrecorte minimo, especialmente disefiada para cortar
radios pequefios y detalles complejos en geometrias intrincadas.
Larga duracion en materiales de caucho.

Pre-corte: 1,2 + (0.11 x Ap)

Materiales recomendados:

- Cartén ondulado; flauta B, C, BC, EBy E
- Cartdn plegable (100 - 1500 g)

- Espuma ligera
- Espuma
- Caucho de expulsion
- Fieltro

Cuchilla similar a la Z-DIA-20, pero con mayor longitud de corte.
Cuchilla muy fina y con sobrecorte pequefio. Especialmente disefiada para cortar
radios pequefos y detalles complejos en geometrias intrincadas.
Pre-corte: 1,6 + (0.11 x Ap)

Materiales recomendados:

- Carton ondulado
- Cartén espuma
- Espuma ligera
- Espuma
- Caucho, caucho de expulsion
- Fieltro

Cuchilla con geometria estrecha, bajo sobrecorte, muy estable y robusta,
adecuada para cortar radios pequefios y detalles complejos en geometrias
intrincadas. Similar a la Z-DIA-20, pero mas robusta y con un mayor sobrecorte.
Pre-corte: 1,2 + (0.2 x Ap)

Materiales recomendados:

- Cartén ondulado; flautas B, C, BC, EBy E
- Espuma y espuma ligera
- Placas alveolares de PP
- Carton plegable (100 - 1500 g)

- Tela de poliéster; textiles recubiertos
- Caucho, caucho de expulsion
- Material magnético
- Pléstico ondulado
- Fieltro
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Referencia
DIAGER
anterior

Referencia
DIAGER

Z-DIA-23

CUCHILLOS

METAL DURO INTEGRAL

Compatible
con maquina y
referencia del

fabricante

Zind: 723
Summa: 500-9815,

—-—W 500-0815.

Z-DIA-25

iEcho: E23

Ziind: 225
Esko: BLD-SF425,

(642458273
Summa: 500-9813,

Z-DIA-26

Z-DIA-28

Wﬂ'm; -

Z-DIA-29

500-0813

Ziind: 226
Esko: BLD-SF426

w (42458281

iEcho: E26
Mécanumeéric:
100610400

Ziind: 728
Esko: BLD-SF428

(642458307

Summa: 500-9814,
500-0814

Ziind: 229
Esko: BLD-SF429

P — G42458315

Z-DIA-33

Ziind: 230
Esko: BLD-SF230
(42458364

Ziind: Z31
Esko: BLD-SF231
G42458372

Ziind: 233
Esko: BLD-SF233
(42458380

Espesor Angulo

0,64

0,64

0,64

0,64

0,64

0,64

0,64

0,64

45°
85°

00
65°

22°
65°

45°
86°

45°
86,5°

50°

60°
90°

52°

Ap

max.

8,7

8,7

26

31

Lt
Lar

25
5,65

25
5,65

14,5
3,3

14,5
3,3

26
6,5

Cuchilla fina y larga, disefiada para cortar radios pequefios y detalles complejos

en materiales de cierto grosor.
Pre-corte: 1,8 + (0.1 x Ap)
Materiales recomendados:
- Espuma
- Colchon aislante
- Panel sandwich
- Carton ondulado
- Plastico ondulado

Cuchilla oscilante, simple y robusta, de filo tnico y punta plana.
Pre-corte: 1,2 + (0.11 x Ap)
Materiales recomendados:
- Materiales tejidos, textiles
- Cuero
- Carton ondulado, cartén sandwich

- Fieltro
- Caucho

Cuchilla oscilante con geometria de filo muy precisa.
Punta estable, robusta y plana.
Pre-corte: 1,2 + (0.11 x Ap)

Materiales recomendados:
- Textiles, tela de nylon, tela de poliéster
- Fibra de aramida
- Fibra de carbono
- Fibra de vidrio
- Cuero
- Carton ondulado, cartén sandwich

- Fieltro
- Caucho

Cuchilla oscilante larga para materiales gruesos.
Pre-corte: 1,9 + (0.07 x Ap)
Materiales recomendados:

- Espuma
- Alfombra aislante
- Cartén ondulado
- Cartén espuma

Cuchilla oscilante larga para materiales gruesos.
Similar a la Z-DIA-28, pero mas larga.
Pre-corte: 1,9 + (0.06 x Ap)
Materiales recomendados:

- Espuma
- Alfombra aislante
- Cartén ondulado
- Cartén espuma

Pequefa cuchilla para cortar materiales todoterreno, para realizar

cortes rectos y angulos agudos en la parte trasera del passepartout.

Materiales recomendados:
- Corte de marcos
- Materiales todoterreno (cartdn rigido)

Pequefia cuchilla para cortar materiales todoterreno.
Multifuncional, con doble filo para cortar lineas rectas en la parte
trasera del passepartout y radios en la parte frontal.
Materiales recomendados:

- Corte de marcos
- Materiales todoterreno (carton rigido)

Cuchilla grande para cortar materiales todoterreno.
Modelo asimétrico para cortar lineas rectas y angulos agudos en
la parte trasera del passepartout.

Materiales recomendados:

- Corte de marcos
- Materiales todoterreno (carton rigido)

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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. Compatible
Referencia Rg‘i{ggﬁa con maquina y
DIAGER I referencia del
fabricante
Z-DIA-34 Ziind: Z34
Z-DIA-35 Ziind: Z35
Z-DIA-41 Ziind: Z41
iEcho: E41
Z-DIA-42 Ziind: 242
Blackman & White:
BW42
iEcho: E42

Aristo: 910.324

Z-DIA-43 Ziind: 743
Z-DIA-44 31541 Ziind: Z44
iEcho: E44

Z-DIA-44-X2 Ziind: Z44 X 2

g

Espesor Angulo

064  57°
90°

0,64 52
064  15°
81,5°

0,64  156°
55°

064  15°
56°

143 60°
90°

1,5 60°
90°

CUCHILLOS

METAL DURO INTEGRAL

Ap

max.

8

5

11,3

7,8

7,8

14

14
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Lt
Lar

25,8
6,5

26
113

25
5,65

28
6,3

28
6,3

Pequena cuchilla para cortar materiales todoterreno.
Multifuncional, con doble filo para cortar lineas rectas en la parte
trasera del passepartout y radios en la parte frontal.
Materiales recomendados:

- Corte de marcos
- Materiales todoterreno (carton rigido)

Pequena cuchilla para cortar materiales todoterreno.
Para cortar:

- Lineas rectas y angulos agudos desde la parte frontal del dispositivo.
- Lineas rectas y angulos agudos en la parte frontal del panel.
Materiales recomendados:

- Corte de marcos
- Materiales todoterreno (carton rigido)

Cuchilla oscilante con pequefia pre-corte y geometria de filo
muy estable y robusta.
Pre-corte: 0,80 + (0.18 x Ap) - Post-corte: 1,2 mm
Materiales recomendados:
- Textiles, tela de nylon, tela de poliéster
- Fibra de aramida
- Fibra de carbono
- Fibra de vidrio
- Cuero
- Cartén ondulado
- Fieltro
-Caucho
- Espuma

Cuchilla oscilante robusta y muy estable con pequefia pre-corte.
Similar a la Z-DIA-26, pero con menor pre-corte.
Pre-corte: 0,7 x Ap - Post-corte: 0,8 mm
Materiales recomendados:

- Textiles, tela de nylon, tela de poliéster
- Fibra de aramida
- Fibra de carbono
- Fibra de vidrio
- Cuero
- Cartén ondulado
- Fieltro
- Caucho
- Cartén sandwich

Cuchilla oscilante robusta, similar a la Z-DIA-42, pero con pre-corte menor y

post-corte mayor.
Pre-corte: -0,80 + (0,7 x Ap) Post-corte: 1,55 mm
Materiales recomendados:
- Cuero
- Materiales tejidos, textiles
- Cartén ondulado

Cuchilla de arrastre plana de doble filo y punta centrada.
Para materiales fibrosos y menos duros. Esta cuchilla ofrece propiedades
similares a las de la Z-DIA-11.
Pre-corte: 0,58 x Ap - Post-corte: 0,58 x Ap
Materiales recomendados:
- Alfombra
- Material para lonas

|déntica a la Z-DIA-44, pero con ambos lados Utiles.
Pre-corte: 0,58 x Ap - Post-corte: 0,58 x Ap
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UL fabricante

gl fabricante

Z-DIA-46 31447 Ziind: Z46 1,5 45° 20 50 Cuchilla con geometria disefiada para generar bajas fuerzas de arrastre. /-DIA-68 31567 Zind: 268 1,5 5 30 415 Cuchilla para materiales sandwich.
Esko: BLD-SF346, 90° 7,8 Particularmente indicada para materiales ligeros y flexibles, 83° 55 Pre-corte: 1,9 + (0.12 x Ap)
642458406 como materiales con nucleo de espuma. Materiales recomendados:
Summa: 500-9807, Pre-corte: 1 x Ap - - Panel sandwich
500-0807 Materiales recomendados: - Nido de abeja
Blackman & White: - Alfombra - Cartn ondulado
"' BW346 - Material para lonas - Plastico ondulado
- Plastico ondulado Z-DIA-69 Ziind: 269 15 5° 36 47 Cuchilla para materiales sandwich.
-Espumaligera 84° 5,5 Idéntica a la Z-DIA-68, pero més larga.
- Banners de P\{C (frontal / retroiluminado) Pre-corte: 1,7 + (0.1 x Ap)
- Carton espuma (PUR) r—_— Materiales recomendados:
) Papelu - Panel séndwich
- Tela de poliéster - Nido de abeja
SF-DIA-246 Esko: BLD-SF246, 1,5 45° 20 36 |déntica a la Z-DIA-46, pero con longitud de 36 mm. - Cartén ondulado
= _":_f;l" (642458398 90° 78 Pre-corte: 1 x Ap - Pléstico ondulado
; Z-DIA-70 Ziind: Z70 0,64 90° 156 43 Cuchilla para corte a 45°.
Z-DIA-60 32137 Zind: Z60 1,5 55° 16,5 28 Cuchilla de carburo de alta tenacidad, desarrollada para cortar - iEcho: E70 5,65 Materiales recomendados:
81,5° 5,5 materiales duros y resistentes. ”ﬁ, - Cartén ondulado, flauta BCA; cartén sandwich
Similar a la Z-DIA-21, pero de 1,5 mm de espesor. - Espuma ligera
Pre-corte: 2,2 + (0.15 x Ap) - Alfombra
Materiales recomendados: - Plastico ondulado
_ - Plastico ondulado Z-DIA-T1 31413 Ziind: 271 1 90° 184 50 Cuchilla para corte a 45°.
- Carton onduladol cartpn plegable iEcho: E71 8 Muy estable y con larga vida Util.
- Panel Isandwmh . Materiales recomendados:
- Fieltro -Carton ondulado, flauta BCA; carton sandwich
) Espulma - Espuma ligera
- Cuero de silla, cuero _ Alfombra
o paucho - Plastico ondulado
- Plastico ondulado
- Placas alveolares de PP Z-DIA-83 31703 Zlind: 783 1,5 o0° 48 50 Cuchilla de arrastre centrada y asimétrica. Filo asimétrico con punta centrada
. R . ) i i 8 Sin offset. Sin efecto de esquina al cortar sobre el lado liso, por lo que no hay
Z-DIA-61 31419 Ziind: Z61 . 1,5 ) ) 20 31 Cuchilla oscilante con geometria muy robusta y resistente. desplazamiento ni elevacion del material.
Blackman & White: 81,5 59 Pre-co_rte: 2,5 +(0.15 x Ap) Ideal para documentos impresos. Se evita la fragmentacidn del color.
: BWG1 Materlallesl recomendados: Equivalente a la Z-DIA-10, pero con la parte del filo rectificada a 0,64 mm.
\ '!EChO: E6,1, n Plastico ondulgdo Pre-corte: 0,84 x Ap - Post-corte: 0,84 x Ap
' Mécanumeric: - Carton onduladoi cartpn plegable Materiales recomendados:
100610540 - Panel sandwich _PVC
- Fieltro - Policarbonato (PC)
) Espulma - Cartdn plegable
- Cuero de silla, cuero - Espuma dura
o ,CaUChO - Lamina magnética
- Plastico ondulado
- Placas alveolares de PP Z-DIA-101 31565 Z(ind: 2101 1,5 60° 69 50 Cuchilla de arrastre centrada y asimétrica. Filo asimétrico con punta centrada
. . ; . . . 8 Sin offset. Sin efecto de esquina al cortar sobre el lado liso,
Z-DIA-62 Zund: 762 0,64 15 13 28 Cuchilla oscilante de carburo con .pequena pre—cgrte, similar por o que no hay desplazamiento ni elevacién del material.
iEcho: E62 81,5° 5,9 a la Z-DIA-41, pero con mayor longitud total y longitud de corte.

Z-DIA-63 Ziind: 263 0,64 15° 29 43
81,5° 5,65

E——

Pre-corte: 0,8 + (0.21 x Ap) - Post-corte: 1,2 mm
Materiales recomendados:
- Textiles, tela de nylon, tela de poliéster
- Fibra de aramida
- Fibra de carbono
- Fibra de vidrio

Ideal para documentos impresos. Se evita la fragmentacién del color.
Equivalente a la Z-DIA-11, pero con la parte del filo rectificada a 0,64 mm.
Mejor rendimiento.

Pre-corte: 0,58 x Ap - Post-corte: 0,58 x Ap
Materiales recomendados:

- PVC
- Policarbonato (PC)

—lCuero - - Polipropileno (PP)
- Carton' ondulado - Placas alveolares de PP
- Fieltro - Cartdn plegable, carton compacto
- Caucho - Espuma dura (Forex®, Sintra®)
- Espuma

Cuchilla oscilante con pequefia pre-corte.

Similar a la Z-DIA-62, pero mas larga y un poco menos estable.

Pre-corte: 0,8 + (0.12 x Ap) - Post-corte: 1,2 mm
Materiales recomendados:
- Espuma
- Materiales aislantes

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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. Compatible . Compatible
Referencia A con maquina y : Ap Referencia MEETHE con maquina y :
DIAGER ;lli\:f:_ refere_n RN Espesor Angulo X DIAGER :I:‘t\;IE; refere_ncia del Espesor Angulo
fabricante fabricante
/-DIA-102 Ziind: 2102 1,5 45° 7.8 50 Cuchilla para materiales ligeros y flexibles. 500-DIA-9804 31724 Summa: 500-9804 1,5 50° 4.8 25 Cuchilla de corte en bisel.
8 Ejerce poca fuerza de arrastre, pero presenta un mayor sobrecorte. 8 Corte de ranuras en forma de V en caucho y materiales mas rigidos,
Pre-corte: 1 x Ap como fieltro decorativo.
Materiales recomendados: Ideal para crear lineas de plegado en cartén compacto.
—r - Plastico ondulado Pre-corte: 0,84 x Ap - Post-corte: 0,84 x Ap
- Placas alveolares de PP Materiales recomendados:
- Espuma ligera - Carton ondulado B-C-E (1,5-4 mm)
- Banners de PVC - Carton nido de abeja
- Papel - Fieltro
- Tela de poliéster - Caucho
- Lona - Cartén compacto
Z-DIA-104 Zind: 2104 064 175° 115 29 Cuchilla oscilante y de arrastre. Z-DIA-50 31701 Z(ind: Z50 0,6 36° 35 025 Cuchilla rotativa de 10 caras 025, similar a la Z-DIA-51 y Z-DIA-52,
80° 5,65  Cuchilla disefiada para cortar materiales finos, adecuada para radios pequefios. Esko: BLD-RC110, pero con menor sobrecorte y mayor fuerza de corte.
Pre-corte: 1,4 + (0.18 x Ap) 642444844 Materiales recomendados:
Materiales recomendados: Blackman & White: - Textiles
- Cartdn ondulado (7 mm) BW50 - Textiles técnicos
- Placas alveolares de PP Summa: 500-9860 - Tela de poliéster
- Fieltro - Fibra de carbono
- Espuma - Fibra de vidrio
Zind:7204 064 195° 105 28 Cuchila oscilante. - Fibra de aramida
83° 4 Cuchilla fina y afilada con sobrecorte minimo para cortar Z-DIA-51 31702 Zind: Z51 0,6 3%° 5 028 Cuchilla rotativa decagonal de 10 caras 028.
detalles finos y radios pequerios. Blackman & White: Materiales recomendados:
Pre-corte: 0,67 + (0.12 x Ap) BW51 - Textiles
Materiales recomendados: iEcho: E51 - Textiles técnicos
- Cuero Summa: 500-9861, - Tela de poliéster
Z-DIA-205 Ziind: 7205 064 20° 7 28 Cuchilla oscilante robusta. Corte a alta velocidad. 500-0861 ) F|pra de carbqno
36° 5.4 Pre-corte: -0,80 + (1,38 x Ap) - Post-corte: 1,55 mm _Fibra de vidrio
Materiales recomendados: - Fibra de aramida
Hasta un grosor de material de 2 mm Z-DIA-52 Ziind: 752 0,6 36° 7 (32  Cuchilla rotativa decagonal de 10 caras #32, similar a la Z-DIA-50 y Z-DIA-51,
- Piel de cuero Blackman & White: pero con mayor sobrecorte y menor fuerza de corte.
- Acolchado BW52 Materiales recomendados:
- Fieltro iEcho: E52 - Textiles
- Carton ondulado Summa: 500-9862, - Textiles técnicos
- Alfombra 500-0862 - Tela de poliéster
SF-DIA-224 Esko:BLD-SF224, 0,64 66° 10 395 Cuchilla de uso universal. - Fibra de carbono
642423012 7 Geometria muy estable, indicada principalmente para materiales flexibles y - _F|bra de V'd”_o
blandos. La parte superior de la punta esta rectificada para evitar roturas. - Fibra de aramida
Pre-corte: 0,47 x Ap Z-DIA-53 Zind: Z53 0,6 2 0255 Cuchilla rotativa @25 para el corte de textiles de una sola capa.

SF-DIA-238 Esko: BLD-SF238, 0,64

642423020

500-DIA-9801 Siln2s)

Summa: 500-9801 0,64

Materiales recomendados:
- Banners de vinilo
- Cartén compacto
- Cubierta de recubrimiento
- Papel (100 - 400 g)
- Carton plegable (100 - 1500 g)

52° 85 395 Cuchilla de carburo de un solo filo, con geometria estable.
7 Alta estabilidad para cortar todo tipo de cartones y materiales de junta de hasta
5 mm de espesor.
Pre-corte: 0,8 x Ap
Materiales recomendados:
- Banners de vinilo
- Cubierta de recubrimiento
- Papel (100 - 400 g)
- Carton plegable (100 - 1500 g)

65° 8,6 25  Cuchilla disefiada para corte detallado de materiales de hasta 6 mm de espesor.
4 Un resorte en la punta presionadora permite cortar detalles muy precisos.
Pre-corte: 0,47 x Ap
Materiales recomendados:
- Vinilo de banner PVC adhesivo
- Cartén de papel (300-500 g)
- Viinilo adhesivo
- Panel de PVC espumado < 2 mm

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA

Materiales recomendados:
- Fibra de aramida
- Fibra de vidrio
- Textiles de una sola capa
- Textiles
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. Compatible
. Referencia o
Referencia DIAGER con maquina y
DIAGER . referencia del
anterior N
fabricante

Esko: BLD-DR6160,
642445510
Mécanumeéric:
100610660

DR-DIA-6160 31562

DR-DIA-6161 31726 Esko: BLD-DR6161,

(642445528

SR-DIA-6150 31561

——

Esko: BLD-SR6150,
642445494

SR-DIA-6152

——

Esko: BLD-SR6152,
(42445502

Espesor Angulo

06

06

06

06

Ap Lt
max. Lar

60° 5,2 25 Cuchilla de doble filo, similar a la DR-DIA-6161. Genera menor
sobrecorte al cortar. Para materiales delgados, flexibles o rigidos,
como cartén compacto, vinilo y plasticos.
Pre-corte: 0,58 x Ap - Post-corte: 0,58 x Ap
Materiales recomendados:
- Viinilo adhesivo
- Plastico ondulado
- Panel lenticular
- PVC, PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Espuma
- Lamina magnética
- PC (Lexan®)
- Polipropileno (PP)
- Carton plegable, cartdn ondulado, cartén compacto
- Placa flexogréafica (Cyrel®)
- Material de junta

50° 35 25 Cuchilla de doble filo con geometria optimizada.
Para materiales delgados, flexibles o rigidos, como cartén compacto,
vinilo y plasticos.
Pre-corte: 0,84 x Ap - Post-corte: 0,84 x Ap
Materiales recomendados:
- Viinilo adhesivo
- Plastico ondulado
- PVC, PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Espuma
- Lamina magnética
- PC (Lexan®)
- Polipropileno (PP)
- Material de junta
- Cartdn ondulado, compacto

60° 5.2 25 Cuchilla de un solo filo, especialmente disefiada para cortar
materiales flexibles y delgados.
Pre-corte: 0,58 x Ap
Materiales recomendados:
- Vinilo adhesivo
- Plastico ondulado
- Carton espuma (PUR)
- PVC, PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Cuero
- Lamina de poliéster
- Carton plegable, ondulado, compacto

50° 3,6 25 Cuchilla de un solo filo, similar a la SR-DIA-6150,

pero con un angulo de corte de 60°, lo que genera menor sobrecorte.

Pre-corte: 0,84 x Ap
Materiales recomendados:
- Vinilo adhesivo
- Plastico ondulado
- Cartén espuma (PUR)
- Panel lenticular
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Ldmina magnética
- Lamina de poliéster
- Cartdn plegable, ondulado, compacto

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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. Compatible
. Referencia L
Referencia DIAGER con maquina y
DIAGER - referencia del
anterior )
fabricante
SR-DIA-6159A Esko: BLD-SR6159A,
(642448828

=

SR-DIA-6223 31436 Esko: BLD-SR6223,

642437293

—

SR-DIA-6224 31970 Esko: BLD-SR6224,

(42438135

=

SR-DIA-6242 Esko: BLD-SR6242,

642460964

————

SR-DIA-6303 31972 Esko: BLD-SR6303,

642441642

_—

SR-DIA-6310 31452 Esko: BLD-SR6310,

(42441626

oo

Espesor Angulo

06 50°
06 66°
06 66°
06 60°
06 45°

86°
06 45°

79°

CUCHILLOS
METAL DURO INTEGRAL

Ap Lt
max. Lar

3,6 25  Cuchilla asimétrica, disefiada para eliminar todas las rebabas y residuos de corte
lateral. Ideal para materiales rigidos y flexibles de distintas naturalezas, como
cartén compacto, vinilo, plastico, etc.

Pre-corte: 0,84 x Ap - Materiales recomendados:

- Vinilo adhesivo
- Pléstico ondulado
- Panel lenticular
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)

- Lamina magnética
- Placa flexogréfica (Cyrel®)

- Material de junta
- Carton plegable, ondulado, compacto

12 39 Para materiales flexibles a medianamente resistentes.
Pre-corte: 0,47 x Ap - Materiales recomendados:
- Materiales de tapetes de caucho
- Cartén ondulado
- Placas alveolares
- Placas de espuma con superficie de papel
- Banner de vinilo
- Cartén pluma

12 39 Para materiales rigidos a duros.
Pre-corte: 0,47 x Ap - Materiales recomendados:
- Materiales de tapetes de caucho
- Cartn ondulado
- Material con alto contenido reciclado
- Placas alveolares
- Placas de espuma con superficie de papel
- Banner de vinilo
- Carton pluma

Para corte oscilante con herramientas de cuchillo de alta frecuencia.
Pre-corte: 0,58 x Ap - Excelente cuchilla para cortar:
- Materiales de sellado
- Materiales de juntas resistentes
- Incluso grafito reforzado con malla

22 39 Cuchilla para paneles de espuma de 15y 20 mm. Utilizable Ginicamente con
herramienta de cuchillo de alta frecuencia o con mddulos de al menos 1,2
mm de carrera 0 mas. Cuchilla mas fina para un trabajo mas preciso y menor
solapamiento. Menor desplazamiento del material en curvas cortadas. Menor
carga sobre el modulo de corte, evitando forma cdnica al cortar los bordes.
Pre-corte: 2 + (0.06 x Ap) - Materiales recomendados:

- PVC espumado (Forex®, Sintra®)

- Panel de espuma
- Espuma de polietileno
- Caucho de expulsion
- Espuma con superficie de papel
- Carton pluma
- Foamboard
- Material sandwich

22 39 Cuchilla con geometria muy estable. Especialmente disefiada para cortar
materiales rigidos, derivados de papel grueso y resistente.
Pre-corte: 1,9 + (0.19 x Ap) - Materiales recomendados:

- Carton nido de abeja (Re-board®, X-board®, D-board®, etc.)

- Cartén ondulado de triple pared
- Pléstico ondulado
- Cartén espuma (PUR)

- Espuma con superficie de papel
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)

- Material sandwich
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NOVEDAD /

NOVEDAD /

Compatible
con maquina y
referencia del

Referencia

DIAGER Ly

p Referencia
max. Llar

. A .
Espesor Angulo o DIAGER Espesor Angulo

R . Compatible

. eferencia o

Referencia DIAGER con maquina y

DIAGER . referencia del
anterior N

fabricante

DR-DIA-8160 31563 Esko: BLD-DR8160,
642447235

DR-DIA-8180 31797 Esko: BLD-DR8180,

(42447284

=)

DR-DIA-8210A Esko: BLD-DR8210A,

(642452235

m— 1

Esko: BLD-DR8260A,
(42461996

DR-DIA-8260A

=l

08

08

08

60° 6,9 40 Cuchilla de doble filo, similar a la DR-DIA-8161.
Genera menor sobrecorte al cortar. Geometria desarrollada para cortes precisos
en una variedad de materiales rigidos de hasta 5-6 mm de espesor.
Pre-corte: 0,58 x Ap - Post-corte: 0,58 x Ap
Materiales recomendados:
- Vinilo adhesivo
- Pléstico ondulado
- Panel lenticular
- PVC, PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Lamina magnética
- PC (Lexan®)
- Polipropileno (PP)
- Carton plegable, ondulado, compacto
- Placa flexogréfica (Cyrel®)
- Material de junta

Cuchilla de alta resistencia al desgaste.
Geometria muy estable que permite altas prestaciones de avance y corte en una
gran variedad de materiales de hasta 4,8 mm de espesor.
Pre-corte: 0,84 x Ap - Post-corte: 0,84 x Ap
Materiales recomendados:

- Vinilo adhesivo
- Plastico ondulado
- Panel lenticular
- PVC, PVC espumado (Forex®, Sintra®)

- Lamina magnética
- PC (Lexan®)

- Polipropileno (PP)

- Cartén plegable, ondulado, compacto
- Placa flexografica (Cyrel®)

- Material de junta
- Lamina reflectante (3M - diamond grade)

50° 45 40

Cuchilla de filo asimétrico.

Optimizada para un corte limpio, desplazando las rebabas hacia un lado y
garantizando una calidad de corte Optima en materiales plasticos de hasta 3 mm
de espesor. Requiere control del sentido de corte.

Pre-corte: 1,19 x Ap - Post-corte: 1,19 x Ap
Materiales recomendados:

- Vinilo adhesivo
- Panel lenticular
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)

- Lamina magnética
- PC (Lexan®)

- Polipropileno (PP)

- Cartdn plegable, compacto

40° 33 40

Cuchilla de filo asimétrico, similar a la DR-DIA-8160.

Genera menor sobrecorte al cortar. Geometria desarrollada para cortes precisos.
Adecuada para una variedad de materiales rigidos de hasta 5-6 mm de espesor.
Requiere control del sentido de corte.

Pre-corte: 0,58 x Ap - Post-corte: 0,58 x Ap
Materiales recomendados:

- Vinilo adhesivo
- Plastico ondulado
- Panel lenticular
- PVC flexible, PVC espumado (Forex®, Sintra®)

- Lamina magnética
- PC (Lexan®)

- Polipropileno (PP)

- Placas alveolares PP
- Cartdn plegable, ondulado, compacto
- Placa flexografica (Cyrel®)

- Material de junta

60° 69 40

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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(I 7 fabricante

DR-DIA-8280A

SR-DIA-8124
SR-DIA-8140 31795

—

SR-DIA-8160 31796

=

Esko: BLD-DR8280A,
(42452227

Esko: BLD-SR8124,
(42450494

Esko: BLD-SR8140,
(42455899

Esko: BLD-SR8160,
(34094458

08

08

08

08

Cuchilla de filo asimétrico, similar a la DR-DIA-8180.
Optimizada para un corte limpio, desplazando las rebabas hacia un lado y
garantizando una calidad de corte dptima en diversos materiales plasticos.

Requiere control del sentido de corte.
Pre-corte: 0,84 x Ap - Post-corte: 0,84 x Ap
Materiales recomendados:

- Vinilo adhesivo
- Pléstico ondulado
- Panel lenticular
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)

- Lamina magnética
- PC (Lexan®)

- Polipropileno (PP)

- Carton plegable
- Cartén ondulado
- Carton compacto
-Placa flexografica (Cyrel®)

50° 48 40

56° 10 40 Cuchilla con geometria muy estable.

Permite obtener un rendimiento maximo y una alta calidad de corte en plasticos
ondulados y otros plasticos rigidos. Valor de sobrecorte: 4 mm.
Pre-corte: 0,45 x Ap
Materiales recomendados:

- Plastico ondulado
- Cartdn espuma (PUR)

- Panel lenticular

- PVC espumado (Forex®, Sintra®)

Cuchilla con geometria especial.
Disefiada para ofrecer una excelente calidad de corte en materiales con nucleo
de espuma.
Valor de sobrecorte: 4 mm - Pre-corte: 0,84 x Ap
Materiales recomendados:
- Carton ondulado
- Carton espuma (PUR)
- Panel lenticular
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Espuma con superficie de papel

50° 95 40

60° 14 40 Cuchilla desarrollada para cortar diversos materiales resistentes y rigidos.
Valor de sobrecorte: 4 mm.
Pre-corte: 0,58 x Ap
Materiales recomendados:
- Plastico ondulado
- Panel lenticular magnético
- Carton espuma (PUR)
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Lamina magnética
- Placas alveolares PP
- Cartén ondulado o compacto
- Materiales resistentes a base de papel
- Caucho
- Material de junta
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R . Compatible
. eferencia o
Referencia DIAGER con maquina y
DIAGER . referencia del
anterior N
fabricante
SR-DIA-8170 31435 Esko: BLD-SR8170, 08
(642460394

5 ,

SR-DIA-8171A Esko: BLD-SR8171A, 78

(42460956

5 ,

SR-DIA-8172 31973 Esko: BLD-SR8172, 08

(42460402

.

SR-DIA-8180 Esko: BLD-SR8180, 08

(34094466

Espesor Angulo

Ap Lt
max. Lar

60° 6,9 40 Cuchilla de un solo filo, similar a la SR-DIA-8172, pero con un angulo de corte
de 60°, generando asi menos sobrecorte.
Pre-corte: 0,58 x Ap - Materiales recomendados:
- Vinilo adhesivo
- Plastico ondulado
- Carton espuma (PUR)
- Panel lenticular
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Lamina magnética
- Lamina de poliéster
- Carton plegable, ondulado o compacto

60° 7 40 Cuchilla de filo asimétrico, genera un ligero sobrecorte. Recomendada para
diversos materiales finos, flexibles o rigidos como carton, vinilo, cuero, plasticos,
papel, etc. Optimizada para un corte limpio, desplazando las rebabas hacia un
lado y garantizando una calidad de corte 6ptima. Requiere control del sentido de
corte.
Pre-corte: 0,58 x Ap - Materiales recomendados:
- Vinilo adhesivo
- Pléstico ondulado
- PVC
- Panel lenticular
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Lamina magnética
- Plasticos flexibles
- Carton plegable, ondulado o compacto
- Papel

50° 48 40  Cuchilla de un solo filo, especialmente disefiada para cortar materiales flexibles
y delgados.
Pre-corte: 0,84 x Ap - Materiales recomendados:
- Vinilo adhesivo
- Plastico ondulado

- Carton espuma (PUR)
-PVC
- Cuero

- PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Lamina de poliéster
- Carton plegable, ondulado o compacto

50° 95 40 Cuchilla desarrollada para cortar diversos materiales resistentes y rigidos.
Similar a la SR-DIA-8160, pero con un dngulo mas reducido, generando mas
sobrecorte en los materiales mas gruesos.
Valor de sobrecorte: 4 mm - Pre-corte: 0,84 x Ap
Materiales recomendados:
- Plastico ondulado
- Panel lenticular magnético
- Carton espuma (PUR)
- PVC espumado (Forex®, Sintra®)
- Lamina magnética
- Placas alveolares PP
- Carton ondulado o compacto
- Materiales resistentes a base de papel
- Caucho
- Material de junta
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Summa: 391-358

Summa: 391-360

Summa: 390-534

Summa: 390-550

Summa: 390-560

391-DIA-358 31630

< <
391-DIA-360 31532

<

390-DIA-534 31446

——
390-DIA-50 32324
: -
390-DIA-560 32138
—_— -

Espesor Angulo

02

01,5

02,5

02,5

02,5
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55° 08
36° 0.25
36° 0.25
60° 12
40° 1
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31

31

31

Cuchilla arrastrante rapida y precisa.

Corte de media cara preciso para facilitar el deshierbe en materiales mas
gruesos que la 391-DIA-360. Desplazamiento: 0,9 mm
Materiales recomendados:

- Papel <200 g
- Vinilo adhesivo
- Material para plantillas
- Vinilo para ventanas

Cuchilla arrastrante rapida y precisa.
Corte de media cara preciso para facilitar el deshierbe.
Desplazamiento: 0,45 mm
Materiales recomendados:
- Papel < 200 g
- Vinilo adhesivo
- Material para plantillas
- Vinilo para ventanas

Cuchilla tangencial disefiada para corte de media y plena cara de vinilos
adhesivos. Control preciso de la profundidad. Cortes exactos para un deshierbe
facil. Corta una gran variedad de vinilos.

Materiales recomendados:

- Papel < 200 g
- Vinilo adhesivo
- Material para plantillas
- Lamina reflectante
- Vinilo para ventanas
- Material magnético
- Material de banner en PVC adhesivo
- Tejidos de poliéster

Cuchilla tangencial disefiada para corte de media y plena cara de vinilos
adhesivos. Control preciso de la profundidad. Cortes precisos para un deshierbe
facil. Corta una gran variedad de vinilos.

Materiales recomendados:

- Papel < 200 g
- Vinilo adhesivo
- Material para plantillas
- Lamina reflectante
- Vinilo para ventanas
- Material magnético
- Material para banners de PVC adhesivo
- Tejidos de poliéster

Cuchilla tangencial disefiada para el corte de media y plena capa de vinilos
adhesivos. Control preciso de la profundidad. Cortes exactos para un facil
deshierbe. Corta una amplia variedad de vinilos.

Materiales recomendados:

- Papel <200 ¢
- Vinilo adhesivo
- Material de enmascarado
- Lamina reflectante
- Vinilo para ventanas
- Material magnético
- Material para lonas de PVC adhesivo
- Tejidos de poliéster




PINZAS DE SUJECION TIPO ER
DIN 6499 - IS0 15488

ER 16 ER 20 ER 25
Rango de suje- Rango de suje- Rango de suje-

cion cion cion
Pinza ER16 @2.00 02.0a (1.0 Pinza ER20 02.00 02.0a01.0 Pinza ER25 02.00 02.0a (1.0
Pinza ER16 02.50 02.5 Pinza ER20 02.50 02.5 Pinza ER25 02.50 02.5
Pinza ER16 ©3.00 03.0a 02.0 Pinza ER20 ©3.00 03.0 2 02.0 Pinza ER25 (3.00 03.0a 02.0
Pinza ER16 ©4.00 04.0a 03.0 Pinza ER20 04.00 04.0 2 03.0 Pinza ER25 04.00 04.0a 03.0
Pinza ER16 ©5.00 05.0 a 04.0 Pinza ER20 ©5.00 05.0 a 04.0 Pinza ER25 05.00 05.0 a 04.0
Pinza ER16 06.00 06.0 a 05.0 Pinza ER20 ©6.00 06.0 a 05.0 Pinza ER25 06.00 06.0 a 5.0

Pinza ER16 8.00 08.0207.0 Pinza ER20 8.00 #8.0207.0 Pinza ER25 8.00 08.0 2 07.0

Pinza ER16 ©10.00 010.0 2 09.0 Pinza ER20 ©10.00 010.0 2 9.0 Pinza ER25 ©10.00 010.02 09.0

ER 32 Pinza ER20 012.00 012.0 2 911.0 Pinza ER25 012.00 012.0a 011.0
. :. : cion Rango de suje-

Pinza ER32 ©2.00 02.0a01.0 cion

Pinza ER32 02.50 02.5 Pinza ER40 @3.00 03.0202.0

Pinza ER32 @3.00 03.0202.0 Pinza ER40 94.00 04.0 2 03.0

Pinza ER32 04.00 04.0 2 03.0 Pinza ER40 ©5.00 05.0 2 04.0

Pinza ER32 ©5.00 05.0 a 04.0 Pinza ER40 6.00 06.0 2 05.0

Pinza ER32 06.00 06.0 2 95.0 Pinza ER40 ©8.00 08.0207.0

Pinza ER32 8.00 08.0 2 07.0 Pinza ER40 ©10.00 010.0 2 99.0

Pinza ER32 010.00 010.0 2 09.0 Pinza ER40 012.00 012.0 2 911.0

Pinza ER32 912.00 012.0a 011.0 Pinza ER40 014.00 014.0 2 913.0

Pinza ER32 014.00 014.0 2 013.0 Pinza ER40 016.00 016.0 2 915.0

Pinza ER32 016.00 016.0 a 015.0 Pinza ER40 018.00 018.0 2 917.0

Pinza ER32 018.00 018.0a 017.0

ENCUENTRE NUESTROS PRODUCTOS EN LINEA
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CONDIGIONES DE CORTE (DATOS INDICATIVOS)

Calculo de la velocidad de rotacion del husillo n=(1000xVC)/(mxD) m=3.1416
Calculo del avance de mecanizado: Vif=FzxZxN Didmetro de Ia herramienta D mm
NUmero de dientes VA
, . Velocidad de corte Ve m/min
Calculo de la velocidad de corte: Vc=(nxmxD)/1000 Niimero de revoluciones N t/min
Célculo de un avance por diente Fz=Vf/(Zxn) Avance por diente B mma
Avance de trabajo Vf mm/min

EJEMPLO:

Fresa de un diente @6
Material: PMMA

Vc = 450

Fz = 0.07

Velocidad de giro:

n = (1000 x 450) / (w x 6) = 23.873
(=24.000 rpm)

Avance:

Vf = 0.07 x 1 x 24.000 = 1.680 mm/min

Avance por diente Fz

MATERIALES <03 03 a 05 05 a 08 08 a 014
Aleacion de aluminio 200 a 400 0.01-0.03 0.025-0.05 0.04 - 0.09 0.07-0.17
Aluminio sin aleacion (serie 1000) 200 a 400 0.04 - 0.06 0.05-0.10 0.08-0.17 0.12-0.25
Laton 200 a 400 0.01-0.03 0.03-0.06 0.06 - 0.09 0.08-0.12
Bronce 100 a 150 0.008 - 0.02 0.02-0.04 0.035-0.05 0.05-0.08
Cobre 150 a 300 0.01-0.03 0.015-0.04 0.03-0.07 0.06-0.14
Termoplasticos: Plexiglas, ABS 300a500 0.02 - 0.05 0.05-0.08 0.07-0.14 0.12-0.25
Nylon, Polietileno, Acetato, PS 150 a 350 0.07-0.10 0.1-02 02-03 03-04
Impacto
Plasticos: PVC, PE, PP 100 a 300 0.045- 0.11 0.10-0.20 0.18-0.35 0.20-0,45
PVC espumado 250 a 500 0.08-0.15 0.15-0.25 0.25-0.35 0.20-0,45
POM-C, PA6 200 a 400 0.02 - 0.05 0.05-0.08 0.07-0.14 0.12-0.25
PEHD (500 - 1000) 300 a 450 0.04-0.08 0.08-0.12 0.12-0.25 0.25-0.35
PS hi 150 a 250 0.04-0.1 0.1-0.15 0.1-0.3 02-05
Corian 400 a 500 0.03 - 0.045 0.045-0.06 0.06 - 0.09 0.09-0.14
Poliéster, PC, PET 250 a 400 0.015 - 0.025 0.025 - 0.04 0.04 - 0.08 0.08-0.12
PETG 400 a 500 0.02-0.04 0.045 - 0.07 0.06 - 0.10 0.09-0.15
Baquelita 100 a 250 0.04 - 0.06 0.05-0.10 0.08-0.17 0.12-0.25
Espumas 300a 350 0.07-0.10 0.1-02 02-03 03-04
Cuernos 150 a 350 0.03-0.045 0.045-0.06 0.06 - 0.09 0.09-0.14
LAB 250 a 400 0.04-0.07 0.06 - 0.1 01-0.2 02-0.3
PEEK naturel 250 a 450 0.01-0.025 0.02-0.04 0.035-0.07 0.07 - 0.11
Madera 300 a 450 0.015-0.07 0.05-0.1 0.07-0.15 0.12-0.25
MDF con Z1 250 a 400 0.04 - 0.08 0.08-0.12 0.1-0.15 0.15-0.2
MDF con 4030 300a 700 0.15-0.20 0.15-0.3

Trespa 300 a 500 0.04-0.08 0.08-0.12 0.1-0.15 0.15-0.2
- "~~~ -~~~ -~ - - - - - - - =

Acero inoxidable 40290 0.008 - 0.015 0.01-0.02 0.015-0.04 0.03 - 0.06

Chapa galvanizada o zincada 100 - 150 0.008 - 0.015 0.02 - 0.03 0.03 - 0.05 0.04-0.08

INFLUENCIA DE LAS PINZAS DE SUJECION

EN LA CALIDAD DE CORTE

Las pinzas en mal estado representan la mayor
parte de los problemas encontrados: superficies
defectuosas, reduccion de la vida util de las
herramientas, ruidos anormales durante el mecanizado. ..
La cadena de sujecion (husillo, mandril, pinza) debe estar
en perfecto estado para garantizar un mecanizado 6ptimo.

MANTENIMIENTO DE LAS PINZAS DE SUJECION
Durante el mecanizado, virutas y polvo se alojan en
las pinzas. Por ello, deben mantenerse correctamente.
Se recomienda limpiarlas sistematicamente, asi como
el portaherramientas, de manera rigurosa cada vez que
se cambie de herramienta. Durante el almacenamiento,
aplique un producto tipo anticorrosion (recuerde retirarlo
al montar la pinza).

VIDA UTIL DE LAS PINZAS
Las pinzas son piezas de desgaste y, como tal, deben

HERRAMIENTA DEMASIADO
INTRODUCIDA EN LA PINZA.

- Posible desalineacion (falso redondeo).
- Las virutas pueden penetrar en el interior.

renovarse regularmente. Pierden elasticidad y se marcan
con los diferentes aprietes de herramientas. De manera
preventiva, se aconseja cambiarlas cada aproximadamente
500 horas de uso. Las pinzas bien mantenidas pueden
durar mucho mas tiempo. Se debe cambiar la pinza si
ha ocurrido la rotura de una herramienta, ya que la pinza
queda marcada y aparece un falso redondeo perjudicial
para el mecanizado.

BUENAS PRACTICAS DE SUJECION

La herramienta debe estar sujeta en la mayor longitud
posible dentro de la pinza, al menos el 80 % de la longitud
de la pinza. Esto permite que la herramienta gire de
manera concéntrica y limita las vibraciones que afectan
negativamente la calidad de corte.

HERRAMIENTA DEMASIADO
SALIDA DE LA PINZA.

- Desalineacion (falso redondeo).

- Vibraciones, mala calidad superficial.
- Posible rotura.

- Vida Util reducida.

- Condiciones de corte degradadas.

HERRAMIENTA CORRECTAMENTE
MONTADA

- 2 a3 mm mas alla del final del flanco.
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CONSEJOS SOBRE EL MECANIZADO

PREAMBULO:
Las explicaciones que siguen son las principales reglas y recomendaciones.
Muchos criterios pueden variar los resultados. Aqui estan los cinco criterios de éxito (5M):

1) Medios: estado y eleccion de los medios de produccion (maquina, husillo, aspiracion, sujecion de piezas,
eleccion de la herramienta de corte, etc.)

2) Método y estrategia de mecanizado: direccion de corte (a favor o en contra del avance), nimero de
pasadas, tipo de entrada en el material (angular, tangencial), refrigeracion o no, etc.

3) Mano de obra: formacion y experiencia de 10s técnicos en el medio de produccion.

4) Material: tipo y calidad del material.

5) Medio ambiente: polvo, vibraciones, temperaturas (taller y material), etc.

Ademas, se consideran el acabado superficial deseado y el tiempo de mecanizado requerido.

IMPACTO DE LA POTENCIA DEL HUSILLO:

En general, los husillos de baja potencia (0,5 a 1,5 kW) pueden alcanzar altas velocidades de rotacion, pero
tienen muy poco par a baja velocidad.

Por ello, no se recomienda el uso de herramientas con diametro superior a 6 mm.

Para el mecanizado de materiales de gran espesor, es necesario aumentar el numero de pasadas.

Para fresas de diametro inferior a 4 mm, la profundidad de pasada (AP) deberia ser igual a 1 vez el @
y aproximadamente 3 mm para fresas de 5 a 6 mm de diametro.

VELOCIDAD DE ROTACION DEL HUSILLO: (VER PAGINA 82 «CONDICIONES DE CORTE»)

Como puede observarse, aplicando las formulas de calculo para definir la velocidad de rotacion del husillo
(p4gina 82 del catalogo), cuanto mayor es el @ de la herramienta, menor debe ser |a velocidad del husillo,
independientemente del material. La velocidad de rotacion también varia segun el material.

Ejemplo: al mecanizar materiales blandos, la velocidad se reduce para no calentar el material.
También se debe disminuir la velocidad si la longitud de la herramienta es importante (mayor desequilibrio y
riesgo de rotura y vibraciones).

AVANCE: (VER PAGINA 82 «CONDICIONES DE CORTE»)

Al usar una herramienta de pequefio diametro, la flexion es mayor, por lo que el avance debe ser menor que con
diametros mayores.

La misma regla se aplica a herramientas con longitudes de corte importantes: se debe disminuir el avance, ya
que genera demasiada flexion.

Al mecanizar materiales blandos, esta velocidad de avance se aumenta para no calentar el material.

Atencion con los célculos de avances: al aumentar el nimero de dientes, se disminuye el valor de Fz, ya que la
gvacuacion de viruta es menor (no se avanza tres veces mas rapido con tres dientes que con uno).

La velocidad de penetracion suele ser la mitad o un tercio de la velocidad de avance.
El impacto sobre el tiempo de mecanizado no es significativo, pero aumenta la vida util de la herramienta
(proteccion de la punta) y del husillo.

(Ejemplo: fresa de desbaste @ 20 en penetracion directa sobre el material, velocidad de penetracion = 50 mm/
min)

No tiene sentido programar un avance muy alto en piezas muy pequefas. La maquina rara vez alcanza esa
velocidad, y la ganancia en tiempo y acabado superficial es minima. La geometria de las piezas y la vida util de
las fresas se ven afectadas.

PERIODO DE “RODAJE” DE HERRAMIENTAS NUEVAS:

Para herramientas nuevas con un diente muy agudo, el mejor acabado se obtiene después de mecanizar algunos
metros. Esto es especialmente cierto para herramientas de un solo diente en mecanizado de plastico.

La serie 4053 tiene un corte mas suave y no necesita rodaje.

ELECCION DE LA LONGITUD UTIL DE LA HERRAMIENTA:

La longitud util debe ser mayor que el espesor a mecanizar, pero no demasiado:
- Mayor voladizo

- Herramienta menos rigida y mas fragil

- Acabado superficial y vida util degradados.

SENTIDO DE LA HELICE:

- Fresa hélice derecha con corte a la derecha: tiende a levantar la pieza, buena evacuacion de virutas,

pero la pieza debe estar bien sujeta para evitar vibraciones.

- Fresa hélice izquierda con corte a la derecha: empuja la pieza contra la mesa, menor riesgo de deslaminacion
superior, pero mala evacuacion de virutas (riesgo de atasco).

Se recomienda buena aspiracion de virutas o espacio debajo de la pieza.

ACABADO SUPERFICIAL:

Varios criterios afectan el acabado superficial:

- Sujecion correcta de la pieza

- Herramienta adecuada segun material y espesor

- Buen estado de la maquina (ejes, husillo, cono, pinzas, etc.) y de la herramienta
- Aspiracion de virutas eficiente

- Buenas condiciones de corte

- Estrategias de mecanizado correctas.

PASADA DE ACABADO:
Una pasada de acabado con remocion de 0.3 a 0,5 mm mejora el acabado en muchos materiales, eliminando
virutas adheridas y suavizando vibraciones. No aplica a todos los materiales.

MECANIZADO DE FONDO DE BOLSILLO:

Las fresas de un solo diente no producen el mejor acabado en el fondo de los bolsillos.

Las fresas de dos dientes dan un fondo mas plano y mejor acabado.

Valores de solapamiento menores y reduccion de velocidad también mejoran significativamente el acabado.
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CONSEJOS SOBRE LAS PROFUNDIDADES DE PASADA

PROFUNDIDAD DE PASADA AE:
En las operaciones de contorneado, se recomienda reducir la profundidad de
pasada Ae en materiales duros y al usar herramientas de pequefio diametro.

PROFUNDIDAD DE PASADA AP:

- En la mayoria de los plasticos: una o dos veces el diametro de la herramienta.
- En metales no ferrosos (aluminio, etc.): 0,5 a 1 vez el diametro de la
herramienta.

ESTAS REGLAS SON INDICATIVAS,
Ejemplo: en PVC espumado, se puede tomar 3 a 4 veces el @ de la herramienta
(para @6 y superiores).

SENTIDO DE MECANIZADO

LA ELECCION DEL SENTIDO DE MECANIZADO DEPENDE PRINCIPALMENTE DEL ACABADO SUPERFICIAL
DESEADO SEGUN EL MATERIAL.

La mayoria de los plasticos y los aluminios se mecanizan a favor del avance (corte en el sentido de rotacion de la
herramienta). La corte es mas “suave”.

Materiales blandos o con fibras se mecanizan en contra del avance. La corte es mas “agresiva”.

MECANIZADO A FAVOR DEL AVANCE / MECANIZADO EN CONTRA DEL AVANCE /
HORARIO ANTIHORARIO

255,
Q

Pieza util

Pieza util

\__of. :
Sentido de mecanj,
i

UN EQUIPO A SU DISPOSICION

Rémi MOUSSET
Técnico de CNC

Lionel MORELE

Jefe de linea de produccion Vanessa GRINI

Técnica de CNC

Roger LANCON

Gaspard METRA
Técnico de CNC P

Responsable de métodos

Cyril JACQUESON

Tecnico de CNG Gabriel VAN BELLINGHEN

Responsable de desarrollo comercial
Sur / Suroeste

Tony CASEIRO

Responsable de desarrollo
aerondutico y técnico-comercial
sector Suroeste

Sylvain GREMESE
Responsable de linea de producto

Patrick VIENNE
Técnico de aplicacion Pascal GOEURY

Responsable de desarrollo
automotriz y técnico-comercial,

zona Norte / Noreste

Christophe FIGUEROA
Responsable de desarrollo

comercial, zona Este / Sureste Thierry ANTIGNY

Responsable de desarrollo
comercial, zona Oeste

Romy CLEMENT

Luis Garcia Asistente comercial

Responsable de exportacion

Sixtine GUINOISEAU
Asistente comercial
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HERRAMIENTAS DE CORTE
SOFT MATERIALS

Especificas para plasticos, aluminio,
madera, materiales compuestos, etc.

DIAGER

INDUSTRIE

Rue Claude Nicolas Ledoux
39800 Poligny - FRANCE
0384737020

WWW.DIAGER-INDUSTRIE.COM @

AOA Agence de Design - 10/10/2025 - Impression par XXXXXXXXXXX



