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Premium Thread Mills



PRML

DC x TP
Diámetro rosca 

mínimo
Diámetro 

mínimo (mm)
Profundidad máxima 

(mm) Código DC
(mm)

TP
(mm)

LF
(mm)

APMX
(mm)

LU
(mm)

DCON
(mm) ZEFB

M
3.5X0.8 5 5.000 10 MH3.5KNEXLM 3.5 0.8 60 2.4 12 6 3

4X1 6 6.000 12 MH4.0MNEXLM 4 1 60 3 14 6 3

4X0.75 6 6.000 12 MH4.0JNEXLM 4 0.75 60 2.3 14 6 3

6X1.25 8 8.000 16 MH6.0NNEXLM 6 1.25 70 3.8 18 6 4

6X1 8 8.000 16 MH6.0MNEXLM 6 1 70 3 18 6 4

7.5X1.5 10 10.000 20 MH7.5ONEXLM 7.5 1.5 80 4.5 22 8 4

7.5X1.25 10 10.000 20 MH7.5NNEXLM 7.5 1.25 80 3.8 22 8 4

7.5X1 10 10.000 20 MH7.5MNEXLM 7.5 1 80 3 22 8 4

9X1.75 12 12.000 24 MH9.0PNEXLM 9 1.75 90 5.3 26 10 4

9X1.5 12 12.000 24 MH9.0ONEXLM 9 1.5 90 4.5 26 10 4

9X1.25 12 12.000 24 MH9.0NNEXLM 9 1.25 90 3.8 26 10 4

DC x TP
Diámetro rosca 

mínimo
Diámetro 

mínimo (mm)
Profundidad máxima 

(mm) Código DC
(mm)

TP
(mm)

LF
(mm)

APMX
(mm)

LU
(mm)

DCON
(mm) ZEFB

U
3.5X24 No.10 4.826 9.7 MH3.5MNEXLU 3.5 24 60 3.2 11.7 6 3

3.5X32 No.10 4.826 9.7 MH3.5JNEXLU 3.5 32 60 2.4 11.7 6 3

4.5X20 1/4 6.350 12.7 MH4.5NNEXLU 4.5 20 60 3.8 14.7 6 4

4.5X28 1/4 6.350 12.7 MH4.5KNEXLU 4.5 28 60 2.7 14.7 6 4

5.8X18 5/16 7.938 15.9 MH5.8ONEXLU 5.8 18 70 4.2 17.9 6 4

5.8X24 5/16 7.938 19.1 MH5.8MNEXLU 5.8 24 70 3.2 21.1 6 4

6X16 3/8 9.525 19.1 MH6.0PNEXLU 6 16 70 4.8 21.1 6 4

8X14 7/16 11.112 22.2 MH8.0QNEXLU 8 14 80 5.4 24.2 8 4

8X20 7/16 11.112 25.4 MH8.0NNEXLU 8 20 80 3.8 27.4 8 4

9X13 1/2 12.700 25.4 MH9.0RNEXLU 9 13 90 5.9 27.4 10 4

Material pieza Vc (m/min) fz (mm/z)

Acero tratado 35-45hrc 40-100 0.02-0.05

Acero tratado 25-35hrc 40-100 0.03-0.06

Fundición gris 40-100 0.02-0.05

Fundición esferoidal 40-100 0.02-0.05

Aceros de aleación 40-100 0.04-0.06

Aceros al carbono de alta aleación 40-100 0.04-0.06

Aceros al carbono de media aleación 60-100 0.03-0.05

Aceros al carbono de baja aleación 60-100 0.03-0.05

Refrigeración interior Refrigeración exterior
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Parámetros Características

Datos de proceso

Material pieza 42CrMo4 (30HRC)

Velocidad de corte 100 m/min

fz (mm/z) 0.06 mm/t

Profundidad de corte 24 mm

Diámetro agujero previo 10.3

Número de pasadas 1

Aplicación Centro de trabajo (BT30)

Aceite de corte Taladrina (5%)

• Herramienta para roscado interior con corte izquierdo

• Corte con 3 crestas

Fresas de roscar Premium en metal duro micrograno ultra fi no

Variación dimensional

(tolerancia sobre diámetro medio)

Para el roscado de agujeros ciegos se 

recomienda la refrigeración interior

Condiciones de proceso: PRML 9.0P1.75 M12x1.75

La PRML es una herramienta con corte izquierdo para rotación en sentido 

anti horario. PRML avanza sobre el eje Z de arriba hacia abajo.

TP: Paso rosca - TPI: Roscas por pulgada

COATING HF
CARBIDE

DCON

DC

LU
LF

APMX

Gama y dimensiones

Producto 

competencia

Larga vida útil

*Ninguna correción de programación

Agujero



PRML TI

DC x TP
Diámetro rosca 

mínimo
Diámetro 

mínimo (mm)
Profundidad máxima 

(mm) Código DC
(mm)

TP
(mm)

LF
(mm)

APMX
(mm)

LU
(mm)

DCON
(mm) ZEFB

U
5.8X18 5.8 7.938 15.9 MH5.8ONIWLU 5.8 18 70 4.2 17.9 6 4

5.8X24 5.8 7.938 19.1 MH5.8MNIWLU 5.8 24 70 3.2 21.1 6 4

6X16 6 9.525 19.1 MH6.0PNIWLU 6 16 70 4.8 21.1 6 4

8X14 8 11.112 22.2 MH8.0QNIWLU 8 14 80 5.4 24.2 8 4

8X20 8 11.112 25.4 MH8.0NNIWLU 8 20 80 3.8 27.4 8 4

9X13 9 12.700 25.4 MH9.0RNIWLU 9 13 90 5.9 27.4 10 4

DC x TP
Diámetro rosca 

mínimo
Diámetro 

mínimo (mm)
Profundidad máxima 

(mm) Código DC
(mm)

TP
(mm)

LF
(mm)

APMX
(mm)

LU
(mm)

DCON
(mm) ZEFB

M
6X1.25 8 8.000 16 MH6.0NNIWLM 6 1.25 70 3.8 18 6 4

6X1 8 8.000 16 MH6.0MNIWLM 6 1 70 3 18 6 4

7.5X1.5 10 10.000 20 MH7.5ONIWLM 7.5 1.5 80 4.5 22 8 4

7.5X1.25 10 10.000 20 MH7.5NNIWLM 7.5 1.25 80 3.8 22 8 4

7.5X1 10 10.000 20 MH7.5MNIWLM 7.5 1 80 3 22 8 4

9X1.75 12 12.000 24 MH9.0PNIWLM 9 1.75 90 5.3 26 10 4

9X1.5 12 12.000 24 MH9.0ONIWLM 9 1.5 90 4.5 26 10 4

9X1.25 12 12.000 24 MH9.0NNIWLM 9 1.25 90 3.8 26 10 4

Material pieza Vc (m/min) fz (mm/z)

Aleaciones de titanio 40-60 0.02-0.06

Acero inoxidable austenítico 60-80 0.06-0.08

Acero a bajo contenido de carbono 40-60 0.02-0.06

Velocidad:

Velocidad de rotación (min-1)=1000 x Velocidad de corte /3.14 / diámetro (Dc) 

PRML TI Avance (mm/min) = fz x Número cortes x velocidad de rotación (diámetro 

interior - diámetro (Dc) PRML TI/diámetro de la rosca

Longueur du fi letage

Parámetros Características

Material pieza TiAl6V4

Velocidad de corte 50 m/min

fz (mm/z) 0.04 mm/t

Profundidad de corte 10 mm

Diámetro agujero previo 7.0

Número de pasadas 1

Aplicación Centro de trabajo (BT30)

Aceite de corte Taladrina (5%)

• Herramienta para roscado interior con corte izquierdo

• Corte con 3 crestas

Fresas de roscar premium en metal duro micrograno ultra fi no para aleaciones resistentes al calor

Condiciones de proceso: 6.0 P1.0 (Code: MH6.0MNIWLM)

TP: Paso rosca - TPI: Roscas por pulgada

PRML TI es una herramienta de corte izquierdo para uso en sentido anti 

horario. Para realizar una rosca se avanza sobre el eje Z de arriba hacia abajo 

(2 y 3). Datos de programación en la web Yamawa.com

COATING HF
CARBIDE

DCON

DC

LU
LF

APMX

Calidad excelente 

incluso después de 100 

roscas

Gama y dimensiones

Datos de proceso

ADVERTENCIAS

• Las herramientas podrían romperse. Usar gafas protectoras durante el roscado y adoptar las precauciones necesarias.
• Las herramientas podrían romperse si no se usan bajo los parámetros aplicativos aconsejados.
• No usar nunca guantes durante el roscado porque podrían engancharse con la hilos de corte de la herramienta.
• Usar calzado técnico de seguridad para evitar lesiones en caso de caída de herramientas en los pies.
• Durante el montaje de la herramienta en máquina, asegurarse de su cierre seguro para evitar vibraciones y run-out.
• Asegurar el amarre de la pieza y no utilizar nunca herramientas defectuosas.
• Atención especial a problemas de fuego. Las altas temperaturas durante el mecanizado podrían causar fuego.
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