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Cuando entre usted y nosotros surge algo mas:
Ese es el efecto MAPAL.
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o ventas y servicio técnico en 21 paises
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empleados en el

Lider tecnoldgico para el

mecanizado por arranque

mundo entero de viruta de componentes
cubicos

Soluciones de herramientas y proceso combinadas con unos amplios
servicios

Nos definimos como socio tecnoldgico, que le apoya en el desarrollo de unos procesos de fa-
bricacion eficientes y respetuosos con los recursos, mediante unas herramientas estandar, unos
conceptos de herramientas individuales y la optimizacion de los detalles de las herramientas. A la
vez, nuestras herramientas cumplen los requisitos en términos de seguridad de proceso, precision
y facil manipulacion. ;Como? Mediante unos avanzados métodos de desarrollo y disefo, asi como
una produccion en unas instalaciones de fabricacion de ultima generacion.

¢Ademas de necesitar la herramienta dptima para su tarea, también busca un socio que se encar-
gue de la planificacion y coordinacion completas de su proceso? En este caso también estamos a
su disposicion. Le asesoramos durante todas las fases de produccion, y mantenemos su fabricacion
al mas alto nivel: altamente productiva, econdmica y segura. Adicionalmente le ofrecemos unas
soluciones completas conectadas en red para todas las tareas periféricas en torno al proceso de
mecanizado por arranque de viruta propiamente dicho.
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Herramientas Sujecion Ajuste, medicion Servicios
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Programa de catalogos MAPAL

Para tener una vision global 6ptima de la gama de productos MAPAL,
a finales de 2016 se reeditaron los catalogos MAPAL y se estructuraron
por aplicaciones para una mayor comodidad de los clientes.

Ahora, los nuevos productos y las ampliaciones de programa

de la gama MAPAL estan resumidos en el nuevo suplemento.
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Programa completo como estuche de catalogos
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Suplemento del estuche de catalogos
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AMPLIACION DEL PROGRAMA

Escariadores de cabezal intercambiable

MAPAL amplia la oferta de escariadores de ca-
bezal intercambiable HPR y CPR con nuevos y
potentes revestimientos de CVD y PVD. El inno-
vador revestimiento de CVD HC419 se ha de-
sarrollado especialmente para el mecanizado
seguro de la gama completa de materiales de
hierro fundido GJL, GJV y GJS. Ademas de un
considerable aumento de la duracion y, por lo
tanto, de la rentabilidad, también son posibles
unas velocidades de corte mas elevadas y, por
lo tanto, una maxima productividad. Ademas,
la serie CPR se ha ampliado con unos nuevos
cabezales intercambiables para el mecanizado
de acero inoxidable, fundicidn, metales no fer-
rosos y materiales dificiles de mecanizar.

Basic Line:

Herramientas universales,
amplia gama de aplicacion,
costes de adquisicion reducidos

Basic
| INE]

Soluciones para diametros grandes

El aumento de la rentabilidad mediante un rea-
condicionamiento eficiente estuvo en el centro
de atencion del desarrollo de los escariadores
HPR400 plus. Las herramientas de mdltiples
filos destacan por una alta rentabilidad, gra-
cias a unas condiciones de corte rapidas y un
sencillo cambio de filo in situ por parte del cli-
ente. Esto es posible debido a los asientos de
plaquitas altamente precisos. De esta manera
se suprimen por completo los costes logisticos
para un transporte al fabricante. La cantidad de
herramientas en circulacion y los costes de rea-
condicionamiento se mantienen reducidos. Las
plaquitas de corte reversibles con cuatro filos
de corte garantizan el aprovechamiento 6ptimo
del material de corte.

Performance Line:

Herramientas de alto rendimiento,
amplia gama de aplicacion, alta pro-
ductividad en la fabricacion en serie

erfor

pert

LINE

Expert Line:

Herramientas especializadas

para aplicaciones seleccionadas,
maxima precision y productividad

Escariadores de cabezal intercambiable

Escariador de cabezal intercambiable HPR con interfaz HFS

Escariador de cabezal intercambiable CPR con interfaz CFS

- Gran precision de concentricidad gracias al sistema de cabezal intercambiable HFS - Maximo grado posible de estabilidad y rigidez gracias a cono y cara plana

- Manipulacion segura y sencilla

de apoyo axial

- Suministro dptimo del refrigerante, directamente en el filo - Alta precision de concentricidad de 5 um

- Compatible con MQL

- A partir de un diametro de 7 mm para agujeros pasantes y ciegos

- Posibilidad de cambiar los cabezales de escariado sencilla y rapidamente

en la maquina herramienta

- Programa de portaherramientas HFS con sistemas de sujecion axial - A partir de un didmetro de 8 mm para agujero pasante y de 10 mm

y radial en diferentes longitudes

para agujero ciego

- Ideal para todos los grupos de material a mecanizar

Pagina 14
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Soluciones para diametros grandes

HPR400 plus

- Cambio de filo in situ por parte del cliente

- Cuatro filos de corte en lugar de uno

- Sencilla inversion y cambio de las plaquitas de corte

- No se requiere ajuste

- Cantidad de herramientas en circulacion y costes
de reacondicionamiento reducidos

Revestimientos eficaces de CVD
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Extremadamente resistentes al desgaste con buena tenacidad

- Revestimientos dptimamente adaptados al escariado

- |deales para el mecanizado seguro de materiales de fundicion tenaces
- Elevada resistencia al desgaste y, a la vez, excelente tenacidad

- Duracién mas larga, incluso en condiciones de mecanizado dificiles

por un corte interrumpido o condiciones inestables

Pagina 34
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12 ESCARIADO | TALADRADO DE PRECISION | Escariadores de cabezal intercambiable

Vision general de la seleccion del escariador de cabezal
intercambiable | Ejemplo de pedido

1. Serie HPR 1. Serie CPR
Tipo de Material Suministro de Angulo Serie Tipo de Material Suministro de Angulo Serie
agujero refrigerante de hélice agujero refrigerante de hélice
— —
é 4

(%]

CPR510

;B y H
II HPR130 II

HPR100

ue 1 o

CPR500

g E-N

HPR150

Escariadores de cabezal intercambiable HPR / CPR

Ejemplo de pedido para escariador de cabezal intercambiable HPR

1. Serie 2. Diametro Tolerancia
HPR 100 C g 20.000 H7
I I I I
Diametro del agujero o de la herramienta IT o diferencias
de medida en um

(ejemplo: +30+10)

Angulo de hélice de los filos:
00 = Con ranuras rectas hasta g 65,00 mm

10 = Con ranuras oblicuas a la izquierda C = Variante configurable:

La longitud o las indicaciones de la tolerancia

Escariador de Ejecuciones: hasta ¢ 65,00 mm

cabezal intercambi- 1 = Escariador fijo 30 = Con ranuras oblicuas a la izquierda de afilado deseada difieren del estandar

able HPR 2 = Escariador hasta ¢ 18,59 mm G = Indicacion del diametro de la herramienta
de ajuste 50 = Agujero ciego hasta g 65,00 mm Digito solo utilizado para las variantes Cy G
de precision 80 = Agujero ciego hasta ¢ 21,29 mm

Ejemplo de pedido para escariador de cabezal intercambiable CPR

1. Serie 2. Diametro Tolerancia
CPR 510 ¢20.000 H7
I I 1
Tipo de agujero: Diametro del agujero IT o diferencias
0 = Agujero pasante de medida en pm
5 = Agujero ciego (ejemplo: +30+10)

Escariador

de cabezal inter- i
cambiable CPR Ejecuciones: Angulo de hélice de los filos:

5 = Metal duro 0 = Con ranuras rectas
6 = Filos soldados, fijos 1 = Con ranuras oblicuas a la izquierda
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3. Entrada [Lead] Material de corte [Cut]

MC1G-HC4 19

I I

Forma de entrada y an- Material de corte:
gulo de desprendimiento: CU134
MC1G ME1G Para la explicacion de CP134
MAOA ML2G las geometrias de en- HC412
MO02G MF1G trada, véase el ca- HC419

talogo «Escariado y HP421

taladrado de pre- HP612

cisionn. PU620

3. Entrada [Lead] Material de corte [Cut]

MF1M-HP 145

I I

Forma de entrada y an- Material de corte:
gulo de desprendimiento: CuU130

MY1G Para la explicacion de HUB12

MVOA las geometrias de en- HC419

MG1M trada, véase el ca- HP141

MC1G talogo «Escariado y HP145

MAOA taladrado de pre- HP421

MTOA cisionn. HP613

MF1G HP622

MCOA PU620

MF1M

MG1C

MGOA

MFOA
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H PR 1 3 O Ejizfrl\‘gr%néel escariador: 7,00 - 18,00 mm

Entrada: MC1G
Ejecucion fija Material de corte: HC419
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable HFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.

12 3 45 6M1T 2 381 2 3N[1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 p i
C i—‘H7
HE 3 i 6

Dimensiones z Especificacion Referencia
dy Tamafo HFS l4 Is

7,00 12 60 45 4 HPR130@07H7MC1G-HC419 30965661
8,00 12 60 45 4 HPR13008H7MC1G-HC419 30965662
9,00 12 60 45 4 HPR130@9H7MC1G-HC419 30965663
10,00 12 60 45 6 HPR130010H7MC1G-HC419 30965664
11,00 12 60 45 6 HPR130@011H7MC1G-HC419 30965665
12,00 12 60 45 6 HPR130012H7MC1G-HC419 30965666
13,00 12 60 45 6 HPR130013H7MC1G-HC419 30965667
14,00 12 60 45 6 HPR130014H7MC1G-HC419 30965668
15,00 12 60 45 6 HPR130015H7MC1G-HC419 30965669
16,00 12 60 45 6 HPR130016H7MC1G-HC419 30965680
17,00 12 60 45 6 HPR130017H7MC1G-HC419 30965681
18,00 12 60 45 6 HPR130018H7MC1G-HC419 30965682

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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HPR100

Ejecucion fija

A\ HFS —
w - . d .

=

.4

123456M123I123l1234S12345H12

dq

Ejecucion:

Diametro del escariador:
Entrada: MC1G
Material de corte: HC419
Nota:

16,00 - 65,00 mm

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable HFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.

Zll =

BN
Dimensiones z Especificacion Referencia
dy Tamafo HFS N

16,00 10 14 6 HPR100016H7MC1G-HC419 30965683
17,00 10 14 6 HPR100@17H7MC1G-HC419 30965684
18,00 10 14 6 HPR100@18H7MC1G-HC419 30965685
19,00 12 14,5 6 HPR100019H7MC1G-HC419 30965686
20,00 12 14,5 6 HPR100020H7MC1G-HC419 30965687
21,00 12 14,5 6 HPR100@21H7MC1G-HC419 30965688
22,00 14 15,5 6 HPR1000922H7MC1G-HC419 30965689
23,00 14 15,5 6 HPR100@923H7MC1G-HC419 30965690
24,00 16 16 6 HPR100024H7MC1G-HC419 30965691
25,00 16 16 6 HPR100025H7MC1G-HC419 30965692
26,00 16 16 6 HPR100026H7MC1G-HC419 30965693
27,00 16 16 6 HPR1000927H7MC1G-HC419 30965694
28,00 16 16 6 HPR1000928H7MC1G-HC419 30965695
30,00 20 17 8 HPR100@30H7MC1G-HC419 30965696
31,00 20 17 8 HPR100@31H7MC1G-HC419 30965697
32,00 20 17 8 HPR100032H7MC1G-HC419 30965698
33,00 20 17 8 HPR100@933H7MC1G-HC419 30965699
34,00 20 17 8 HPR100@34H7MC1G-HC419 30965700
35,00 20 17 8 HPR100@35H7MC1G-HC419 30965701
36,00 20 17 8 HPR100036H7MC1G-HC419 30965702
37,00 20 17 8 HPR100037H7MC1G-HC419 30965703
38,00 20 17 8 HPR100@938H7MC1G-HC419 30965704
39,00 20 17 8 HPR100@939H7MC1G-HC419 30965705
40,00 24 19 8 HPR100040H7MC1G-HC419 30965706
41,00 24 19 8 HPR100@41H7MC1G-HC419 30965707
42,00 24 19 8 HPR100042H7MC1G-HC419 30965708
43,00 24 19 8 HPR100@43H7MC1G-HC419 30965709
44,00 24 19 8 HPR100@44H7MC1G-HC419 30965710
45,00 24 19 8 HPR100045H7MC1G-HC419 30965711
46,00 24 19 8 HPR100046H7MC1G-HC419 30965712
47,00 24 19 8 HPR100047H7MC1G-HC419 30965713
48,00 24 19 8 HPR100048H7MC1G-HC419 30965714
49,00 24 19 8 HPR100@49H7MC1G-HC419 30965715
50,00 24 19 8 HPR100@50H7MC1G-HC419 30965716
51,00 24 25 8 HPR100@51H7MC1G-HC419 30965717
52,00 24 25 8 HPR100052H7MC1G-HC419 30965718
53,00 24 25 8 HPR100@53H7MC1G-HC419 30965719
54,00 24 25 8 HPR100@54H7MC1G-HC419 30965720

Continua en la pagina siguiente.
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HPR100 | Ejecucién fija

Dimensiones z Especificacion Referencia
dj Tamaiio HFS lg

55,00 24 25 8 HPR100@55H7MC1G-HC419 30965721
56,00 24 25 8 HPR100@56H7MC1G-HC419 30965722
57,00 24 25 8 HPR100@57H7MC1G-HC419 30965723
58,00 24 25 8 HPR100058H7MC1G-HC419 30965724
59,00 24 25 8 HPR100059H7MC1G-HC419 30965725
60,00 24 25 8 HPR100@60H7MC1G-HC419 30965726
61,00 24 25 8 HPR100@61H7MC1G-HC419 30965727
62,00 24 25 8 HPR100062H7MC1G-HC419 30965728
63,00 24 25 8 HPR100063H7MC1G-HC419 30965729
64,00 24 25 8 HPR100064H7MC1G-HC419 30965730
65,00 24 25 8 HPR100065H7MC1G-HC419 30965731

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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H PR 1 80 EjiZfrl\‘ectir%n(:iel escariador: 7,00 - 21,00 mm

Entrada: MC1G
Ejecucion fija Material de corte: HC419
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable HFS correspondientes en el

catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.

HFS I -

0 - - B - - _ - S

| :
I
l4
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 p
i A= H7
i EEQ = s
Dimensiones z Especificacion Referencia
dy Tamafo HFS l4 Is

7,00 12 60 40 4 HPR180@7H7MC1G-HC419 30965781
8,00 12 60 40 4 HPR180@8H7MC1G-HC419 30965782
9,00 12 60 40 4 HPR180@9H7MC1G-HC419 30965783
10,00 12 60 40 4 HPR180@10H7MC1G-HC419 30965784
11,00 12 60 40 4 HPR180@11H7MC1G-HC419 30965785
12,00 12 60 40 4 HPR180@12H7MC1G-HC419 30965786
13,00 12 60 40 4 HPR180@13H7MC1G-HC419 30965787
14,00 12 60 40 4 HPR180@14H7MC1G-HC419 30965788
15,00 12 60 40 6 HPR180@15H7MC1G-HC419 30965789
16,00 12 60 40 6 HPR180016H7MC1G-HC419 30965790
17,00 12 60 40 6 HPR180@17H7MC1G-HC419 30965791
18,00 12 60 40 6 HPR180018H7MC1G-HC419 30965792
19,00 12 60 40 6 HPR180@19H7MC1G-HC419 30965793
20,00 12 60 40 6 HPR180020H7MC1G-HC419 30965794
21,00 12 60 40 6 HPR180@21H7MC1G-HC419 30965795

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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Ej ion:
H PR 1 50 DJiZfr:‘ectlr(Z)ndel escariador: 17,00 - 65,00 mm

Entrada: MC1G
Ejecucion fija Material de corte: HC419
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable HFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.

1 2 3 45 6M1 2 3 1 2 3 1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 -
i fuscl = dll=»
i LN =] e s

Dimensiones z Especificacion Referencia
dy Tamafo HFS N

17,00 10 14 6 HPR150017H7MC1G-HC419 30965732
18,00 10 14 6 HPR150018H7MC1G-HC419 30965733
19,00 10 14 6 HPR150019H7MC1G-HC419 30965734
20,00 10 14 6 HPR150020H7MC1G-HC419 30965735
21,00 10 14 6 HPR150@021H7MC1G-HC419 30965736
22,00 12 15,5 6 HPR150022H7MC1G-HC419 30965737
23,00 12 15,5 6 HPR150023H7MC1G-HC419 30965738
24,00 12 15,5 6 HPR150024H7MC1G-HC419 30965739
25,00 14 15,5 6 HPR150025H7MC1G-HC419 30965740
26,00 14 15,5 6 HPR150026H7MC1G-HC419 30965741
27,00 14 15,5 6 HPR150027H7MC1G-HC419 30965742
28,00 14 15,5 6 HPR150028H7MC1G-HC419 30965743
29,00 16 17 6 HPR150029H7MC1G-HC419 30965744
30,00 16 17 6 HPR150030H7MC1G-HC419 30965745
31,00 16 17 6 HPR150@31H7MC1G-HC419 30965746
32,00 16 17 6 HPR150032H7MC1G-HC419 30965747
33,00 16 17 6 HPR150033H7MC1G-HC419 30965748
34,00 16 17 6 HPR150034H7MC1G-HC419 30965749
35,00 16 17 6 HPR150035H7MC1G-HC419 30965750
36,00 16 17 6 HPR150036H7MC1G-HC419 30965751
37,00 20 17 8 HPR150@37H7MC1G-HC419 30965752
38,00 20 17 8 HPR150038H7MC1G-HC419 30965753
39,00 20 17 8 HPR150039H7MC1G-HC419 30965754
40,00 20 17 8 HPR150040H7MC1G-HC419 30965755
41,00 20 17 8 HPR150041H7MC1G-HC419 30965756
42,00 20 17 8 HPR150@42H7MC1G-HC419 30965757
43,00 20 17 8 HPR150043H7MC1G-HC419 30965758
44,00 20 17 8 HPR150044H7MC1G-HC419 30965759
45,00 24 19 8 HPR150@045H7MC1G-HC419 30965760
46,00 24 19 8 HPR150046H7MC1G-HC419 30965761
47,00 24 19 8 HPR150047H7MC1G-HC419 30965762
48,00 24 19 8 HPR150048H7MC1G-HC419 30965763
49,00 24 19 8 HPR150049H7MC1G-HC419 30965764
50,00 24 19 8 HPR150050H7MC1G-HC419 30965765
51,00 24 25 8 HPR150@51H7MC1G-HC419 30965766
52,00 24 25 8 HPR150052H7MC1G-HC419 30965767
53,00 24 25 8 HPR150053H7MC1G-HC419 30965768
54,00 24 25 8 HPR150054H7MC1G-HC419 30965769
55,00 24 25 8 HPR150055H7MC1G-HC419 30965770
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HPR150 | Ejecucién fija

Dimensiones z Especificacion Referencia
dj Tamaiio HFS lg

56,00 24 25 8 HPR150056H7MC1G-HC419 30965771
57,00 24 25 8 HPR150057H7MC1G-HC419 30965772
58,00 24 25 8 HPR150058H7MC1G-HC419 30965773
59,00 24 25 8 HPR150059H7MC1G-HC419 30965774
60,00 24 25 8 HPR150060H7MC1G-HC419 30965775
61,00 24 25 8 HPR150061H7MC1G-HC419 30965776
62,00 24 25 8 HPR150062H7MC1G-HC419 30965777
63,00 24 25 8 HPR150063H7MC1G-HC419 30965778
64,00 24 25 8 HPR150064H7MC1G-HC419 30965779
65,00 24 25 8 HPR150065H7MC1G-HC419 30965780

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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C P R 5 1 O Ejecucion: Metal duro
Diametro del escariador: 8,00 - 40,00 mm
Entrada: MF1M
Serie preferente para agujero pasante, suministro de refrigerante interior Material de corte: HP145
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable CFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.
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Dimensiones z Ancho de llave Especificacion Referencia
dy Tamano CFS I4 Iy

8,00 6 18 10 6 6 CPR510@8H7MF1M-HP145 30966672
8,50 6 18 10 6 6 CPR510@8.5H7MF1M-HP145 30966673
9,00 6 18 10 6 6 CPR510@9H7MF1M-HP145 30966674
9,50 6 18 10 6 6 CPR510@9.5H7MF1M-HP145 30966675
10,00 6 18 10 6 6 CPR510@10H7MF1M-HP145 30966676
10,50 6 18 10 6 6 CPR510010.5H7MF1M-HP145 30966677
11,00 8 20 10 6 8 CPR510@11H7MF1M-HP145 30966678
11,50 8 20 10 6 8 CPR510011.5H7MF1M-HP145 30966679
12,00 8 20 10 6 8 CPR510@12H7MF1M-HP145 30966690
12,50 8 20 10 6 8 CPR510@12.5H7MF1M-HP145 30966691
13,00 10 22 10 6 10 CPR510013H7MF1M-HP145 30966692
14,00 10 22 12 6 10 CPR510014H7MF1M-HP145 30966693
15,00 10 22 12 6 10 CPR510@15H7MF1M-HP145 30966694
16,00 10 22 12 6 10 CPR510016H7MF1M-HP145 30966695
17,00 10 22 12 8 10 CPR510017H7MF1M-HP145 30966696
18,00 12 26 14 8 13 CPR510018H7MF1M-HP145 30966697
19,00 12 26 14 8 13 CPR510@19H7MF1M-HP145 30966698
20,00 12 26 14 8 13 CPR510020H7MF1M-HP145 30966699
21,00 12 26 14 8 13 CPR510@21H7MF1M-HP145 30966700
22,00 16 26 14 8 16 CPR510022H7MF1M-HP145 30966701
23,00 16 26 14 8 16 CPR510@23H7MF1M-HP145 30966702
24,00 16 26 14 8 16 CPR510@24H7MF1M-HP145 30966703
25,00 16 26 14 8 16 CPR510025H7MF1M-HP145 30966704
26,00 16 26 14 8 16 CPR510026H7MF1M-HP145 30966705
27,00 16 26 14 8 16 CPR510027H7MF1M-HP145 30966706
28,00 16 26 14 8 24 CPR510@28H7MF1M-HP145 30966707
29,00 16 26 14 8 24 CPR510029H7MF1M-HP145 30966708
30,00 16 26 14 8 24 CPR510@30H7MF1M-HP145 30966709
31,00 16 30 14 8 24 CPR510@31H7MF1M-HP145 30966710
32,00 16 30 14 8 24 CPR510@32H7MF1M-HP145 30966711
33,00 16 30 14 8 24 CPR510@33H7MF1M-HP145 30966712
34,00 16 30 14 8 24 CPR510034H7MF1M-HP145 30966713
35,00 16 30 14 8 24 CPR510@35H7MF1M-HP145 30966714
36,00 16 30 14 8 24 CPR510@36H7MF1M-HP145 30966715
37,00 16 30 14 8 24 CPR510@037H7MF1M-HP145 30966716
38,00 16 30 14 8 24 CPR510038H7MF1M-HP145 30966717
39,00 16 30 14 8 24 CPR510039H7MF1M-HP145 30966718
40,00 16 30 14 8 24 CPR510040H7MF1M-HP145 30966719

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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C P R 5 1 O Ejecucion: Metal duro
Diametro del escariador: 8,00 - 40,00 mm
Entrada: MF1M
Serie preferente para agujero pasante, suministro de refrigerante interior Material de corte: HP613
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable CFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.
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Dimensiones z Ancho de llave Especificacion Referencia
dy Tamano CFS I4 Iy

8,00 6 18 10 6 6 CPR51008H7MF1M-HP613 30966720
8,50 6 18 10 6 6 CPR51008.5H7MF1M-HP613 30966721
9,00 6 18 10 6 6 CPR510@9H7MF1M-HP613 30966722
9,50 6 18 10 6 6 CPR510@9.5H7MF1M-HP613 30966723
10,00 6 18 10 6 6 CPR510010H7MF1M-HP613 30966724
10,50 6 18 10 6 6 CPR510@10.5H7MF1M-HP613 30966725
11,00 8 20 10 6 8 CPR510@11H7MF1M-HP613 30966726
11,50 8 20 10 6 8 CPR510@11.5H7MF1M-HP613 30966727
12,00 8 20 10 6 8 CPR510@12H7MF1M-HP613 30966728
12,50 8 20 10 6 8 CPR510012.5H7MF1M-HP613 30966729
13,00 10 22 10 6 10 CPR510@13H7MF1M-HP613 30966730
14,00 10 22 12 6 10 CPR510@14H7MF1M-HP613 30966731
15,00 10 22 12 6 10 CPR510@15H7MF1M-HP613 30966732
16,00 10 22 12 6 10 CPR510@16H7MF1M-HP613 30966733
17,00 10 22 12 8 10 CPR510017H7MF1M-HP613 30966734
18,00 12 26 14 8 13 CPR510@18H7MF1M-HP613 30966735
19,00 12 26 14 8 13 CPR510@19H7MF1M-HP613 30966736
20,00 12 26 14 8 13 CPR510@20H7MF1M-HP613 30966737
21,00 12 26 14 8 13 CPR510021H7MF1M-HP613 30966738
22,00 16 26 14 8 16 CPR510@22H7MF1M-HP613 30966739
23,00 16 26 14 8 16 CPR510@23H7MF1M-HP613 30966740
24,00 16 26 14 8 16 CPR510@24H7MF1M-HP613 30966741
25,00 16 26 14 8 16 CPR510@25H7MF1M-HP613 30966742
26,00 16 26 14 8 16 CPR510@26H7MF1M-HP613 30966743
27,00 16 26 14 8 16 CPR510@27H7MF1M-HP613 30966744
28,00 16 26 14 8 24 CPR510028H7MF1M-HP613 30966745
29,00 16 26 14 8 24 CPR510@29H7MF1M-HP613 30966746
30,00 16 26 14 8 24 CPR510@30H7MF1M-HP613 30966747
31,00 16 30 14 8 24 CPR510031H7MF1M-HP613 30966748
32,00 16 30 14 8 24 CPR510@32H7MF1M-HP613 30966749
33,00 16 30 14 8 24 CPR510@33H7MF1M-HP613 30966750
34,00 16 30 14 8 24 CPR510@34H7MF1M-HP613 30966751
35,00 16 30 14 8 24 CPR510@35H7MF1M-HP613 30966752
36,00 16 30 14 8 24 CPR510@36H7MF1M-HP613 30966753
37,00 16 30 14 8 24 CPR510@37H7MF1M-HP613 30966754
38,00 16 30 14 8 24 CPR510038H7MF1M-HP613 30966755
39,00 16 30 14 8 24 CPR510@39H7MF1M-HP613 30966756
40,00 16 30 14 8 24 CPR510040H7MF1M-HP613 30966757

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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Ej ion: Metal d
C P R 500 DJiZfr:‘ectlr(Z)ndel escariador: 8,(?(53— 48'500 mm

Entrada: MG1C
Serie preferente para agujero pasante, suministro de refrigerante interior Material de corte: HC419
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable CFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.
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EEal o
Dimensiones z Ancho de llave Especificacion Referencia
dy Tamano CFS I4 Iy

8,00 6 18 10 6 6 CPR50008H7MG1C-HC419 30967053
8,50 6 18 10 6 6 CPR50008.5H7MG1C-HC419 30967054
9,00 6 18 10 6 6 CPR50009H7MG1C-HC419 30967055
9,50 6 18 10 6 6 CPR50009.5H7MG1C-HC419 30967056
10,00 6 18 10 6 6 CPR500010H7MG1C-HC419 30967057
10,50 6 18 10 6 6 CPR500@10.5H7MG1C-HC419 30967058
11,00 8 20 10 6 8 CPR500@11H7MG1C-HC419 30967059
11,50 8 20 10 6 8 CPR500011.5H7MG1C-HC419 30967060
12,00 8 20 10 6 8 CPR500012H7MG1C-HC419 30967061
12,50 8 20 10 6 8 CPR500012.5H7MG1C-HC419 30967062
13,00 10 22 10 6 10 CPR500013H7MG1C-HC419 30967063
14,00 10 22 12 6 10 CPR500014H7MG1C-HC419 30967064
15,00 10 22 12 6 10 CPR500015H7MG1C-HC419 30967065
16,00 10 22 12 6 10 CPR500016H7MG1C-HC419 30967066
17,00 10 22 12 8 10 CPR500017H7MG1C-HC419 30967067
18,00 12 26 14 8 13 CPR500018H7MG1C-HC419 30967068
19,00 12 26 14 8 13 CPR500019H7MG1C-HC419 30967069
20,00 12 26 14 8 13 CPR500020H7MG1C-HC419 30967070
21,00 12 26 14 8 13 CPR500021H7MG1C-HC419 30967071
22,00 16 26 14 8 16 CPR500022H7MG1C-HC419 30967072
23,00 16 26 14 8 16 CPR500023H7MG1C-HC419 30967073
24,00 16 26 14 8 16 CPR500024H7MG1C-HC419 30967074
25,00 16 26 14 8 16 CPR500025H7MG1C-HC419 30967075
26,00 16 26 14 8 16 CPR500026H7MG1C-HC419 30967076
27,00 16 26 14 8 16 CPR500027H7MG1C-HC419 30967077
28,00 16 26 14 8 24 CPR500028H7MG1C-HC419 30967078
29,00 16 26 14 8 24 CPR500029H7MG1C-HC419 30967079
30,00 16 26 14 8 24 CPR500030H7MG1C-HC419 30967080
31,00 16 30 14 8 24 CPR500@31H7MG1C-HC419 30967081
32,00 16 30 14 8 24 CPR500032H7MG1C-HC419 30967082
33,00 16 30 14 8 24 CPR500033H7MG1C-HC419 30967083
34,00 16 30 14 8 24 CPR500034H7MG1C-HC419 30967084
35,00 16 30 14 8 24 CPR500035H7MG1C-HC419 30967085
36,00 16 30 14 8 24 CPR500036H7MG1C-HC419 30967086
37,00 16 30 14 8 24 CPR500037H7MG1C-HC419 30967087
38,00 16 30 14 8 24 CPR500038H7MG1C-HC419 30967088
39,00 16 30 14 8 24 CPR500039H7MG1C-HC419 30967089
40,00 16 30 14 8 24 CPR500040H7MG1C-HC419 30967090

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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Ej ion: Metal d
C P R 500 DJiZfr:‘ectlr(Z)ndel escariador: 8,(?(53— 48'500 mm

Entrada: MGOA
Serie preferente para agujero pasante, suministro de refrigerante interior Material de corte: HP622
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable CFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.
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Dimensiones z Ancho de llave Especificacion Referencia
dy Tamano CFS I4 Iy

8,00 6 18 10 6 6 CPR50008H7MGOA-HP622 30966796
8,50 6 18 10 6 6 CPR50008.5H7MGOA-HP622 30966797
9,00 6 18 10 6 6 CPR50009H7MGOA-HP622 30966798
9,50 6 18 10 6 6 CPR50009.5H7MGOA-HP622 30966799
10,00 6 18 10 6 6 CPR500010H7MGOA-HP622 30966800
10,50 6 18 10 6 6 CPR500010.5H7MGOA-HP622 30966801
11,00 8 20 10 6 8 CPR500011H7MGOA-HP622 30966802
11,50 8 20 10 6 8 CPR500011.5H7MGOA-HP622 30966803
12,00 8 20 10 6 8 CPR500012H7MGOA-HP622 30966804
12,50 8 20 10 6 8 CPR500012.5H7MGOA-HP622 30966805
13,00 10 22 10 6 10 CPR500013H7MGOA-HP622 30966806
14,00 10 22 12 6 10 CPR500014H7MGOA-HP622 30966807
15,00 10 22 12 6 10 CPR500015H7MGOA-HP622 30966808
16,00 10 22 12 6 10 CPR500016H7MGOA-HP622 30966809
17,00 10 22 12 8 10 CPR500017H7MGOA-HP622 30966810
18,00 12 26 14 8 13 CPR500018H7MGOA-HP622 30966811
19,00 12 26 14 8 13 CPR500019H7MGOA-HP622 30966812
20,00 12 26 14 8 13 CPR500020H7MGOA-HP622 30966813
21,00 12 26 14 8 13 CPR500021H7MGOA-HP622 30966814
22,00 16 26 14 8 16 CPR500022H7MGOA-HP622 30966815
23,00 16 26 14 8 16 CPR500023H7MGOA-HP622 30966816
24,00 16 26 14 8 16 CPR500024H7MGOA-HP622 30966817
25,00 16 26 14 8 16 CPR500025H7MGOA-HP622 30966818
26,00 16 26 14 8 16 CPR500026H7MGOA-HP622 30966819
27,00 16 26 14 8 16 CPR500@27H7MGOA-HP622 30966820
28,00 16 26 14 8 24 CPR500028H7MGOA-HP622 30966821
29,00 16 26 14 8 24 CPR500029H7MGOA-HP622 30966822
30,00 16 26 14 8 24 CPR500@30H7MGOA-HP622 30966823
31,00 16 30 14 8 24 CPR500031H7MGOA-HP622 30966824
32,00 16 30 14 8 24 CPR500032H7MGOA-HP622 30966825
33,00 16 30 14 8 24 CPR500@33H7MGOA-HP622 30966826
34,00 16 30 14 8 24 CPR500034H7MGOA-HP622 30966827
35,00 16 30 14 8 24 CPR500@35H7MGOA-HP622 30966828
36,00 16 30 14 8 24 CPR500036H7MGOA-HP622 30966829
37,00 16 30 14 8 24 CPR500037H7MGOA-HP622 30966830
38,00 16 30 14 8 24 CPR500038H7MGOA-HP622 30966831
39,00 16 30 14 8 24 CPR500039H7MGOA-HP622 30966832
40,00 16 30 14 8 24 CPR500040H7MGOA-HP622 30966833

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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Ej ion: Metal d
CPR 505 DJiZf:gr%ndel escariador: 10%8 - :(I)-E)O mm

Entrada: MG1C
Serie preferente para agujero ciego, suministro de refrigerante interior Material de corte: HC419
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable CFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.

l123456M123I123l1234S12345H12 E u_

Dimensiones z Ancho de Ilave Especificacion Referencia
dy Tamano CFS I4 Iy

10,00 6 18 10 6 6 CPR505@10H7MG1C-HC419 30992790
10,50 6 18 10 6 6 CPR505@10.5H7MG1C-HC419 30992791
11,00 6 20 10 6 6 CPR505@11H7MG1C-HC419 30992792
11,50 6 20 10 6 6 CPR505@11.5H7MG1C-HC419 30992793
12,00 6 20 10 6 6 CPR505012H7MG1C-HC419 30992794
12,50 6 20 10 6 6 CPR505@12.5H7MG1C-HC419 30992795
13,00 6 22 12 6 6 CPR505@13H7MG1C-HC419 30992796
14,00 6 22 12 6 6 CPR505@14H7MG1C-HC419 30992797
15,00 8 22 12 6 8 CPR505@15H7MG1C-HC419 30992798
16,00 8 22 12 6 8 CPR505@16H7MG1C-HC419 30992799
17,00 10 22 12 8 10 CPR505@17H7MG1C-HC419 30992800
18,00 10 26 14 8 10 CPR505@18H7MG1C-HC419 30992801
19,00 10 26 14 8 10 CPR505@19H7MG1C-HC419 30992802
20,00 10 26 14 8 10 CPR505@20H7MG1C-HC419 30992803
21,00 12 26 14 8 13 CPR505@21H7MG1C-HC419 30992804
22,00 12 26 14 8 13 CPR505@22H7MG1C-HC419 30992805
23,00 12 26 14 8 13 CPR505@23H7MG1C-HC419 30992806
24,00 12 26 14 8 13 CPR505@24H7MG1C-HC419 30992807
25,00 16 26 14 8 16 CPR505@25H7MG1C-HC419 30992808
26,00 16 26 14 8 16 CPR505@26H7MG1C-HC419 30992809
27,00 16 26 14 8 16 CPR505@27H7MG1C-HC419 30992810
28,00 16 26 14 8 16 CPR505@28H7MG1C-HC419 30992811
29,00 16 26 14 8 16 CPR505@29H7MG1C-HC419 30992812
30,00 16 26 14 8 16 CPR505@30H7MG1C-HC419 30992813
31,00 16 30 14 8 16 CPR505@31H7MG1C-HC419 30992814
32,00 16 30 14 8 16 CPR505@32H7MG1C-HC419 30992815
33,00 16 30 14 8 24 CPR505@33H7MG1C-HC419 30992816
34,00 16 30 14 8 24 CPR505@34H7MG1C-HC419 30992817
35,00 16 30 14 8 24 CPR505@35H7MG1C-HC419 30992818
36,00 16 30 14 8 24 CPR505@36H7MG1C-HC419 30992819
37,00 16 30 14 8 24 CPR505@37H7MG1C-HC419 30992820
38,00 16 30 14 8 24 CPR505@38H7MG1C-HC419 30992821
39,00 16 30 14 8 24 CPR505@39H7MG1C-HC419 30992822
40,00 16 30 14 8 24 CPR505@40H7MG1C-HC419 30992823

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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Serie preferente para agujero ciego, suministro de refrigerante interior
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Ejecucion: Metal duro
Didmetro del escariador: 10,00 - 40,00 mm
Entrada: MTOA

Material de corte: HP145

Nota:

25

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable CFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.
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N HE E EEN N
Dimensiones z Ancho de Ilave Especificacion Referencia
dy Tamano CFS I4 Iy

10,00 6 18 10 6 6 CPR505@10H7MTOA-HP145 30966906
10,50 6 18 10 6 6 CPR505@10.5H7MTOA-HP145 30966907
11,00 6 20 10 6 6 CPR505@11H7MTOA-HP145 30966908
11,50 6 20 10 6 6 CPR505@11.5H7MTOA-HP145 30966909
12,00 6 20 10 6 6 CPR505@12H7MTOA-HP145 30966910
12,50 6 20 10 6 6 CPR505@12.5H7MTOA-HP145 30966911
13,00 6 22 12 6 6 CPR505@13H7MTOA-HP145 30966912
14,00 6 22 12 6 6 CPR505@14H7MTOA-HP145 30966913
15,00 8 22 12 6 8 CPR505@15H7MTOA-HP145 30966914
16,00 8 22 12 6 8 CPR505@16H7MTOA-HP145 30966915
17,00 10 22 12 8 10 CPR505@17H7MTOA-HP145 30966916
18,00 10 26 14 8 10 CPR505@18H7MTOA-HP145 30966917
19,00 10 26 14 8 10 CPR505@19H7MTOA-HP145 30966918
20,00 10 26 14 8 10 CPR505@20H7MTOA-HP145 30966919
21,00 12 26 14 8 13 CPR505@21H7MT0A-HP145 30966920
22,00 12 26 14 8 13 CPR505@22H7MTOA-HP145 30966921
23,00 12 26 14 8 13 CPR505@23H7MTOA-HP145 30966922
24,00 12 26 14 8 13 CPR505@24H7MTOA-HP145 30966923
25,00 16 26 14 8 16 CPR505@25H7MTOA-HP145 30966924
26,00 16 26 14 8 16 CPR505@26H7MT0OA-HP145 30966925
27,00 16 26 14 8 16 CPR505@27H7MTOA-HP145 30966926
28,00 16 26 14 8 16 CPR505@28H7MTOA-HP145 30966927
29,00 16 26 14 8 16 CPR505@29H7MTOA-HP145 30966928
30,00 16 26 14 8 16 CPR505@30H7MTOA-HP145 30966929
31,00 16 30 14 8 16 CPR505@31H7MT0A-HP145 30966930
32,00 16 30 14 8 16 CPR505@32H7MT0OA-HP145 30966931
33,00 16 30 14 8 24 CPR505@33H7MTOA-HP145 30966932
34,00 16 30 14 8 24 CPR505@34H7MTOA-HP145 30966933
35,00 16 30 14 8 24 CPR505@35H7MTOA-HP145 30966934
36,00 16 30 14 8 24 CPR505@36H7MTOA-HP145 30966935
37,00 16 30 14 8 24 CPR505@37H7MTOA-HP145 30966936
38,00 16 30 14 8 24 CPR505@38H7MTOA-HP145 30966937
39,00 16 30 14 8 24 CPR505@39H7MTOA-HP145 30966938
40,00 16 30 14 8 24 CPR505@40H7MTOA-HP145 30966939

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo

«Escariadores de cabezal intercambiablen.
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Ej ion: Metal d
CPR 505 DJiZf:gr%ndel escariador: 10%8 - :(I)-E)O mm

Entrada: MTOA
Serie preferente para agujero ciego, suministro de refrigerante interior Material de corte: HP613
Nota:

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable CFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.
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Dimensiones z Ancho de Ilave Especificacion Referencia
dy Tamano CFS I4 Iy

10,00 6 18 10 6 6 CPR505@10H7MTOA-HP613 30966940
10,50 6 18 10 6 6 CPR505@10.5H7MTOA-HP613 30966941
11,00 6 20 10 6 6 CPR505@11H7MTOA-HP613 30966942
11,50 6 20 10 6 6 CPR505@11.5H7MTOA-HP613 30966943
12,00 6 20 10 6 6 CPR505@12H7MTOA-HP613 30966944
12,50 6 20 10 6 6 CPR505@12.5H7MTOA-HP613 30966945
13,00 6 22 12 6 6 CPR505@13H7MTOA-HP613 30966946
14,00 6 22 12 6 6 CPR505@14H7MTOA-HP613 30966947
15,00 8 22 12 6 8 CPR505@15H7MTOA-HP613 30966948
16,00 8 22 12 6 8 CPR505@16H7MTOA-HP613 30966949
17,00 10 22 12 8 10 CPR505@17H7MTOA-HP613 30966950
18,00 10 26 14 8 10 CPR505@18H7MTOA-HP613 30966951
19,00 10 26 14 8 10 CPR505@19H7MTOA-HP613 30966952
20,00 10 26 14 8 10 CPR505@20H7MTOA-HP613 30966953
21,00 12 26 14 8 13 CPR505@21H7MTOA-HP613 30966954
22,00 12 26 14 8 13 CPR505@22H7MTOA-HP613 30966955
23,00 12 26 14 8 13 CPR505@23H7MTOA-HP613 30966956
24,00 12 26 14 8 13 CPR505@24H7MTOA-HP613 30966957
25,00 16 26 14 8 16 CPR505@25H7MTOA-HP613 30966959
26,00 16 26 14 8 16 CPR505@26H7MTOA-HP613 30966960
27,00 16 26 14 8 16 CPR505@27H7MTOA-HP613 30966961
28,00 16 26 14 8 16 CPR505@28H7MTOA-HP613 30966962
29,00 16 26 14 8 16 CPR505@29H7MTOA-HP613 30966963
30,00 16 26 14 8 16 CPR505@30H7MTOA-HP613 30966964
31,00 16 30 14 8 16 CPR505@31H7MTOA-HP613 30966965
32,00 16 30 14 8 16 CPR505@32H7MTOA-HP613 30966966
33,00 16 30 14 8 24 CPR505@33H7MTOA-HP613 30966967
34,00 16 30 14 8 24 CPR505@34H7MTOA-HP613 30966968
35,00 16 30 14 8 24 CPR505@35H7MTOA-HP613 30966969
36,00 16 30 14 8 24 CPR505@36H7MTOA-HP613 30966970
37,00 16 30 14 8 24 CPR505@37H7MTOA-HP613 30966971
38,00 16 30 14 8 24 CPR505@38H7MTOA-HP613 30966972
39,00 16 30 14 8 24 CPR505@39H7MTOA-HP613 30966973
40,00 16 30 14 8 24 CPR505@40H7MTOA-HP613 30966974

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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Ejecucion: Metal duro
Didmetro del escariador: 10,00 - 40,00 mm
Entrada: MVOA

Material de corte: HP622

Nota:

27

Encontrara los portaherramientas para cabezal
intercambiable CFS correspondientes en el
catalogo «Escariado y taladrado de precisionn.

E gm]“:d H7

Dimensiones z Ancho de Ilave Especificacion Referencia
dy Tamano CFS I4 Iy

10,00 6 18 10 6 6 CPR505@10H7MVO0A-HP622 30966975
10,50 6 18 10 6 6 CPR505@10.5H7MVOA-HP622 30966976
11,00 6 20 10 6 6 CPR505@11H7MVOA-HP622 30966977
11,50 6 20 10 6 6 CPR505@11.5H7MVOA-HP622 30966978
12,00 6 20 10 6 6 CPR505@12H7MVOA-HP622 30966979
12,50 6 20 10 6 6 CPR505@12.5H7MVOA-HP622 30966980
13,00 6 22 12 6 6 CPR505@13H7MVOA-HP622 30966981
14,00 6 22 12 6 6 CPR505@14H7MVOA-HP622 30966982
15,00 8 22 12 6 8 CPR505@15H7MVOA-HP622 30966983
16,00 8 22 12 6 8 CPR505@16H7MVOA-HP622 30966984
17,00 10 22 12 8 10 CPR505@17H7MVOA-HP622 30966985
18,00 10 26 14 8 10 CPR505@18H7MVOA-HP622 30966986
19,00 10 26 14 8 10 CPR505@19H7MVOA-HP622 30966987
20,00 10 26 14 8 10 CPR505@20H7MVOA-HP622 30966988
21,00 12 26 14 8 13 CPR505@21H7MV0A-HP622 30966989
22,00 12 26 14 8 13 CPR505@22H7MVOA-HP622 30967000
23,00 12 26 14 8 13 CPR505@23H7MVOA-HP622 30967001
24,00 12 26 14 8 13 CPR505@24H7MVOA-HP622 30967002
25,00 16 26 14 8 16 CPR505@25H7MVOA-HP622 30967003
26,00 16 26 14 8 16 CPR505@26H7MVOA-HP622 30967004
27,00 16 26 14 8 16 CPR505@27H7MVOA-HP622 30967005
28,00 16 26 14 8 16 CPR505@28H7MVOA-HP622 30967006
29,00 16 26 14 8 16 CPR505@29H7MVOA-HP622 30967007
30,00 16 26 14 8 16 CPR505@30H7MVO0A-HP622 30967008
31,00 16 30 14 8 16 CPR505@31H7MVOA-HP622 30967009
32,00 16 30 14 8 16 CPR505@32H7MVO0A-HP622 30967010
33,00 16 30 14 8 24 CPR505@33H7MVOA-HP622 30967011
34,00 16 30 14 8 24 CPR505@34H7MVO0A-HP622 30967012
35,00 16 30 14 8 24 CPR505@35H7MVOA-HP622 30967013
36,00 16 30 14 8 24 CPR505@36H7MVOA-HP622 30967014
37,00 16 30 14 8 24 CPR505@37H7MVOA-HP622 30967015
38,00 16 30 14 8 24 CPR505@38H7MVOA-HP622 30967016
39,00 16 30 14 8 24 CPR505@39H7MVOA-HP622 30967017
40,00 16 30 14 8 24 CPR505@40H7MVOA-HP622 30967018

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Para el pedido de dimensiones intermedias y de otras tolerancias diferentes a H7, por favor, utilice la descripcion de la configuracion al principio del capitulo
«Escariadores de cabezal intercambiable».
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Indicaciones de manipulacion para el escariador
de cabezal intercambiable HPR

Sistema HFS® de MAPAL con sujecion axial Sistema HFS® de MAPAL con sujecion radial

A =

Figura 3a

Limpieza
Limpiar todas las piezas y prestar atencion a que los conos interior y exterior, asi como la cara plana del cono HFS, estén libres de cuerpos

extrafios (p. ej., virutas). Para la limpieza del cono interior recomendamos el limpiador conico especial (véase el catalogo «Escariado y taladrado
de precisionn, pagina 324).

Sujecion

1.

Colocar el extremo del tornillo diferencial sin marca en el portaher-
ramientas para cabezal intercambiable HFS, sin enroscar el tornillo
diferencial (véase Fig. 1a).

. Colocar el escariador de cabezal intercambiable HPR en el tornillo

diferencial. A la vez, alinear las marcas del escariador de cabezal
intercambiable HPR y del portaherramientas para cabezal intercam-
biable HFS: «punto con punto» (véase Fig. 2a). A continuacion, colo-
car el escariador de cabezal intercambiable HPR completamente
en el portaherramientas para cabezal intercambiable HFS y sujetar
ambas piezas.

. Atornillar el escariador de cabezal intercambiable HPR y el porta-

herramientas para cabezal intercambiable HFS con una llave Allen
y apretar firmemente. Prestar atencion a que estén alineadas las
marcas y a que la cara plana esté en contacto (véase Fig. 3a).

Nota: HPR 100, 110, 150 se aprietan a través del escariador (sentido
de giro en sentido horario). HPR 130, 131, 180 se aprietan a través

Figura 1a Figura 1b
g Marca g
| (===t a3 (Tl o=
> ornillo Escariador Tirante
Portaherramientas para cabezal diferencial de cabezal Portaherramientas para cabezal Escariador de cabezal
intercambiable HFS intercambiableltiPR intercambiable HFS intercambiable HPR
Figura 2a — Marcas ~ — Figura 2b Marcas
o

Sujecion
1. Enroscar el tirante con el lado roscado en el escariador de cabezal

intercambiable HPR con rosca izquierda (véase Fig. 1b).

2. Colocar el escariador de cabezal intercambiable HPR completamente

en el portaherramientas para cabezal intercambiable HFS. A la vez,
alinear las marcas del escariador de cabezal intercambiable HPR y
del portaherramientas para cabezal intercambiable HFS: «punto con
punton (véase Fig. 2b). A continuacion, sujetar ambas piezas.

3. Girar el perno de sujecion con la llave Allen en sentido horario

(véase Fig. 3b). El sentido de giro viene indicado en el portaher-
ramientas para cabezal intercambiable HFS.

. Nota: Los portaherramientas para cabezal intercambiable HFS

estan rotulados con el par de apriete requerido. Apretar el escari-
ador de cabezal intercambiable HPR con la llave dinamométrica en
sentido horario (véase Fig. 4b).

Tamafo de Par de apriete [Nm]

interfaz HFS

del portaherramientas (sentido de giro en sentido antihorario). Los axial radial
sentidos de giro vienen indicados en el portaherramientas. 10 4 -
4. Nota: Los portaherramientas para cabezal intercambiable HFS estan 12 6 7
rotulados con el par de apriete requerido. Apretar el escariador de 14 6 7
cabezal intercambiable HPR con la Illave dinamométrica en sentido 16 15 12
horario (véase Fig. 4a). 20 15 12
24 20 -

Soltar

1.

Nota: El sentido de giro para soltar el escariador de cabezal
intercambiable HPR es opuesto al sentido de giro del proceso
de sujecion.

Para soltar el escariador de cabezal intercambiable HPR,
girar el tornillo diferencial con una llave Allen.

. Extraer el escariador de cabezal intercambiable HPR.

Soltar
1. Para soltar el escariador, girar el perno de sujecion con una llave

Allen hasta el tope en sentido antihorario.
=> El escariador de cabezal intercambiable HPR se expulsa y puede
extraerse.
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Indicaciones de manipulacion para el escariador
de cabezal intercambiable CPR

Los cabezales intercambiables de uso universal de la serie CPReam se  El cabezal intercambiable se aprieta con un par de apriete predeter-
caracterizan por un programa completo y especialmente facil de usar.  minado y alcanza una unidn en arrastre de fuerza y de forma. Las car-
La interfaz CFS asegura el cambio facil y rdpido de los cabezales inter-  acteristicas fundamentales de este sistema son una gran precisién de
cambiables con una alta precision de repeticion. Al mismo tiempo, se  concentricidad, junto con una excelente rigidez.

logra una sujecion perfecta, con la maxima estabilidad y rigidez.

Montaje de los cabezales intercambiables CPReam

Nota: Observacion:
Para minimizar el peligro de lesiones se recomienda usar guantes para los siguientes pasos. Solo para personal cualificado.

1. Limpiar el cabezal intercambiable en el cono, la rosca 2. Limpiar el portaherramientas para cabezal 3. Enroscar manualmente el cabezal intercambiable en
y la cara plana usando aire comprimido y un pafio. intercambiable en el cono, la rosca y la cara sentido horario en el portaherramientas para cabezal
plana usando aire comprimido y un pafo. intercambiable. Sequidamente, sujetar el portaherrami-

entas para cabezal intercambiable junto con la herram-
ienta en el soporte de la maquina.

4. Colocar la llave dinamométrica lo mas horizontal 5. Apretar el cabezal intercambiable con ayuda de la llave Resultado:
posible en el cabezal de fresado intercambiable, dinamométrica y de la llave de boca insertable adecua- Se cierra la separacion entre el cabezal intercambiable
sin inclinar el plano de la llave al hacerlo. da con el par de apriete indicado (véase la tabla «Pares y el portaherramientas para cabezal intercambiable,
de apriete de los cabezales intercambiables). y se establece una union en arrastre de fuerza y de forma.

El cabezal intercambiable CPReam esta ahora preparado
para funcionar.

Pares de apriete de los cabezales
intercambiables

Tamano interfaz CFS Par de apriete [Nm]

6 5
12,5
10 15
12 20
16 25

20 30
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Recomendacion de valores de corte para escariadores
de cabezal intercambiable

Avance y velocidad de corte

HPR130 | HPR100 | HPR180 | HPR150
Material de corte: HC419 | Entrada: MC1G

Grupo de Material Resistencia/dureza [N/mm?] [HRC]
arranque de
virutas Mapal*

K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL <300 N/mm?
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 N/mm?
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 N/mm?
K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 N/mm?
K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicién maleable, GJM < 500 N/mm?
K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJIM > 500 N/mm?

CPR510 CPR505

Material de corte: HP145 | Entrada: MF1M Material de corte: HP145 | Entrada: MTOA

Grupo de Material Resistencia/dureza [N/mm?] [HRC]

arranque de
virutas Mapal*

P4.1  Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos

P5.1  Fundicion de acero

P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica

M1 M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 N/mm?

M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 N/mm?

E M2.1  Fundicion de acero inoxidable, austenitica < 700 N/mm?

M2 M3.1 Fundicion de acero inoxidable, ferritica/austenitica (duplex) < 1000 N/mm?

CPR510 CPR505

Material de corte: HP613 | Entrada: MF1M Material de corte: HP613 | Entrada: MTOA

ST S1.1 Titanio, aleaciones de titanio < 400 N/mm?

= S2.1  Titanio, aleaciones de titanio < 1200 N/mm?

S2.2  Titanio, aleaciones de titanio > 1200 N/mm?

S s31 Niquel, no aleado y aleado <900 N/mm?

53 S3.2  Niquel, no aleado y aleado > 900 N/mm?

S4 S4.1  Superaleacion de gran resistencia al calor a base de Ni, Co y Fe

S5 S5.1 Aleaciones de wolframio y molibdeno

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
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Condiciones de corte para @ [mm]

7 -9,59 9,6 - 29,99 30-65

Ve f Cota a remover a Ve f Cota a remover a Ve f Cota a remover a

130 0,60 0,10 130 1,40 0,15 130 1,80 0,15

150 0,60 0,10 150 1,40 0,15 150 1,80 0,15

150 0,60 0,10 150 1,40 0,15 150 1,80 0,15

140 0,40 0,10 140 1,20 0,15 140 1,60 0,15

120 0,40 0,10 120 1,20 0,15 120 1,60 0,15

120 0,40 0,10 120 1,20 0,15 120 1,60 0,15

Condiciones de corte para @ [mm]
8-12 12-16 16 - 30 30 - 40
Cota a Cota a Cota a Cota a
Ve i remover a Ve i remover a Ve i remover a Ve i remover a
40 0,32 0,10 40 0,48 0,10 40 0,90 0,10 40 1,20 0,10
40 0,32 0,10 40 0,48 0,10 40 0,90 0,10 40 1,20 0,10
40 0,32 0,10 40 0,48 0,10 40 0,90 0,10 40 1,20 0,10
30 0,32 0,10 30 0,48 0,10 30 0,90 0,10 30 1,20 0,10
40 0,32 0,10 40 0,48 0,10 40 0,90 0,10 40 1,20 0,10
30 0,32 0,10 30 0,48 0,10 30 0,90 0,10 30 1,20 0,10
35 0,24 0,10 35 0,60 0,10 85 1,00 0,10 35 1,00 0,10
25 0,24 0,10 25 0,60 0,10 25 1,00 0,10 25 1,00 0,10
25 0,24 0,10 25 0,60 0,10 25 1,00 0,10 25 1,00 0,10
30 0,24 0,10 30 0,60 0,10 30 1,00 0,10 30 1,00 0,10
30 0,24 0,10 30 0,60 0,10 30 1,00 0,10 30 1,00 0,10
25 0,24 0,10 25 0,60 0,10 25 1,00 0,10 25 1,00 0,10
25 0,24 0,10 25 0,60 0,10 25 1,00 0,10 25 1,00 0,10
Unidades: Los valores de trabajo indicados son de referencia.

ve [m/min] | f [mm/vuelta] | a [mm]

Los datos 6ptimos para el respectivo caso de mecanizado pueden variar ligeramente.
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Recomendacion de valores de corte para escariadores
de cabezal intercambiable

Avance y velocidad de corte

CPR500 | CPR505
Material de corte: HC419 | Entrada: MG1C

Grupo de Material Resistencia/dureza [N/mm?] [HRC]
arranque de
virutas Mapal*

K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL <300 N/mm?
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 N/mm?
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 N/mm?
K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 N/mm?
K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicién maleable, GJM < 500 N/mm?
K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJIM > 500 N/mm?

CPR500 CPR505

Material de corte: HP622 | Entrada: MGOA Material de corte: HP622 | Entrada: MVOA

N1.1  Aluminio, aleado y no aleado < 3 % Si

N1.2  Aluminio, aleado < 7 % Si

N1.3  Aluminio, aleado > 7-12 % Si

N1.4  Aluminio, aleado > 12 % Si

N2.1  Cobre, no aleado y de baja aleacion < 300 N/mm?
N2.2 Cobre, aleado > 300 N/mm?
N2.3 Laton, bronce, fundicién roja < 1200 N/mm?
N3.1  Grafito

N4.1  Plastico, termoplasticos

N4.2  Plastico, plasticos termoestables

N4.3  Plastico, espumas

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
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Condiciones de corte para @ [mm]

8-12 12-16 16 - 30 30 - 40

Cota a Cota a Cota a Cota a
Ve g remover a Ve f remover a Ve g remover a Ve f remover a
130 0,60 0,10 130 1,32 0,15 130 1,76 0,15 130 1,76 0,15
150 0,60 0,10 150 1,32 0,15 150 1,76 0,15 150 1,76 0,15
150 0,60 0,10 150 1,20 0,15 150 1,60 0,15 150 1,60 0,15
140 0,40 0,10 140 1,20 0,15 140 1,60 0,15 140 1,60 0,15
120 0,40 0,10 120 1,20 0,15 120 1,60 0,15 120 1,60 0,15
120 0,40 0,10 120 1,20 0,15 120 1,60 0,15 120 1,60 0,15
180 0,90 0,15 180 1,20 0,15 180 1,80 0,15 180 1,80 0,15
180 0,90 0,15 180 1,20 0,15 180 1,80 0,15 180 1,80 0,15
180 0,90 0,15 180 1,20 0,15 180 1,80 0,15 180 1,80 0,15
180 0,90 0,15 180 1,20 0,15 180 1,80 0,15 180 1,80 0,15

Unidades: Los valores de trabajo indicados son de referencia.

ve [m/min] | f [mm/vuelta] | a [mm]

Los datos 6ptimos para el respectivo caso de mecanizado pueden variar ligeramente.
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HPR400 plus: sin ajuste y con cuatro filos de corte
para reducir considerablemente el coste por pieza

El incremento de la rentabilidad mediante un
reacondicionamiento eficiente estuvo en el
centro de atencién en el desarrollo de los es-
cariadores HPR400. Las herramientas de mul-
tiples filos destacan por una alta rentabilidad,
gracias a unas condiciones de corte rapidas
y un sencillo cambio de filo in situ por parte
del cliente. Esto es posible debido a los asien-
tos de plaquitas altamente precisos. De esta
manera se suprimen por completo los costes
logisticos para un transporte al fabricante. La
cantidad de herramientas en circulacion y los
costes de reacondicionamiento se mantienen
reducidos.

Con el fin de incrementar alin mas la rentabi-
lidad en el mecanizado de grandes diametros,
las plaquitas de corte del nuevo HPR400 plus
ya no constan de un solo filo, sino que pre-
sentan cuatro filos de corte. Asi se aprovecha
optimamente el material de corte. El elevado
nivel tecnoldgico de la produccion de MAPAL
garantiza que las plaquitas de corte rever-
sibles de cuatro filos se fabriquen con tal
precision que una inversion o un cambio de
las plaquitas de corte puedan sequir siendo
realizados sin problemas in situ por el perso-
nal del cliente.

Como consecuencia puede reducirse ain mas
el stock de filos, y asi también disminuyen
aun mas los costes de reacondicionamiento
y el coste por pieza.

RESUMEN

- Cambio de filo in situ por parte del cliente

- Cuatro filos de corte en lugar de uno

- Rango de diametro 65 hasta 400 mm

- Puede utilizarse universalmente en todos
los materiales

- Utilizacion 6ptima del material de corte

- Sin costes logisticos para el transporte al
fabricante para el reacondicionamiento

- Cantidad de herramientas en circulacion
y costes de reacondicionamiento reducidos

- Sencilla inversion y cambio de las plaquitas
de corte
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Caracteristicas detalladas
de la herramienta

1 Plaquita de corte
Con cuatro filos para
una alta rentabilidad

2 Bolsa rascadora
Para eliminar las microimpurezas

3 Tornillo TORX® PLUS
4 Asiento de plaquitas
Altamente preciso para cumplir

6ptimamente las tolerancias

5 Ranura de impurezas

Cambio de filo in situ por parte  Cuatro filos de corte para Tolerancia IT7 a partir
del cliente una elevada rentabilidad de un diametro de 65 mm
['mo
9
T8
7
[
IT5
T4
— Facil de manipular — Diferentes materiales de corte — La clase de tolerancia IT7 puede realizarse
— Preciso cambio de los filos gracias al y entradas disponibles sin problemas para diametros mayores,
asiento de plaquitas altamente preciso — A peticion pueden realizarse al igual que tolerancias mas pequefas

— No se requiere ajuste sin problemas cortes especiales para diametros mayores
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Indicaciones de manipulacion para HPR400 plus

Las plaquitas de corte de cuatro filos del HPR400 plus se fabrican con una
precision tan elevada que los empleados del cliente pueden, como hasta
ahora, dar la vuelta a las plaquitas de corte o cambiarlas sin problemas.

Cambio de las plaquitas de corte

Requisito:

Limpiar la herramienta antes de iniciar el cambio de las plaquitas de corte.

-

. Aflojar el tornillo TORX® PLUS con un destornillador
adecuado, girar a tal efecto el tornillo TORX® PLUS
en sentido antihorario. A continuacion, extraer el
tornillo TORX® PLUS.

Nota:

Al dar la vuelta a la plaquita de corte, observar el orden
de los filos de corte con ayuda de los puntos de marcado
(de uno a cuatro puntos).

2. Desplazar la plaquita de corte cuidadosamente en sen-
tido axial hacia arriba, fuera del asiento de plaquita de
corte, y extraerla. Extraer las demas plaquitas de corte.

Nota:
iDurante el cambio de plaquitas de corte siempre deben
voltear o sustituirse todas las plaquitas de corte!

4. Colocar la plaquita de corte nueva o volteada hasta
la mitad en el asiento de plaquitas. A continuacion,
presionar la plaquita de corte con el dedo pulgar
ligeramente dentro del asiento de plaquitas y, al mismo
tiempo, desplazar la plaquita de corte axialmente hacia
abajo, dentro del asiento de plaquitas. A continuacion,
fijar la plaquita de corte con el tornillo TORX® PLUS.

[

]

>

Observacion:
Solo para personal cualificado.

3. Limpiar los asientos de plaquitas con aire comprimido
y limpiar los asientos de plaquitas utilizando correcta-
mente alcohol de limpieza. Limpiar las superficies de
contacto de las plaquitas de corte con una masa de
limpieza.

5. Apretar el tornillo TORX® PLUS con el par de apriete
especificado en sentido horario.

Nota:

Apretar los tornillos TORX® PLUS tnicamente con una llave
dinamométrica adecuada. El par de apriete para los tornil-
los TORX® PLUS es de 3,2 Nm.

Resultado:
Las plaquitas de corte estan completamente cambiadas
y la herramienta esta lista para usarse.
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AMPLIACION DEL PROGRAMA

Nuevas brocas de metal duro y plaquitas de corte reversibles 1ISO

Para complementar el extenso programa es-
tandar de brocas, MAPAL ofrece una ampli-
acion de la gama de brocas de metal duro y de
los sistemas de cabezal intercambiable.

El complemento comprende la broca de doble
filo  MEGA-Speed-Drill-Steel, especialmente
adaptada al mecanizado de acero. En com-
paracion con las brocas de doble filo conven-
cionales, pueden realizarse unos avances hasta
un 20 % mayores y unas velocidades de corte
hasta un 100 % mas altas.

Ademas, MAPAL presenta una ampliacion de su
gama de brocas de tres filos para el taladrado
piloto y para el mecanizado de materiales de
acero con un avance elevado. Adicionalmente,
por primera vez se comercializa un sistema de
cabezal intercambiable con tres filos para un
mecanizado aun mas econdmico.

Las herramientas de retaladrar MAPAL con-
vencen por su innovadora tecnologia y pre-
cision absoluta en la produccion. La com-
prension del proceso de arranque de viruta
completo y de la secuencia de produccién
permiten, en general, un progreso real. De-
bido a los avances en la industria automov-
ilistica, los requisitos que debe cumplir un
material de corte moderno son cada vez mas
exigentes. Esto requiere el mecanizado seg-
uro de una combinacién de materiales como,
por ejemplo, la combinacion aluminiofacero
sinterizado.

Una vez mas, MAPAL ha afrontado los retos y
las exigencias del mercado, y ha desarrollado
una serie de materiales
de corte completamente
nueva para el retaladrado
de esta combinacion.

Taladrado en macizo

Brocas de metal duro para el mecanizado de acero

- Brocas de dos y tres filos especialmente adaptadas al mecanizado de acero
- Taladrado piloto inclinado de hasta 12 grados con 5xD

- Filo transversal con autocentraje

- Duracién mas larga

- Herramienta robusta con esquinas estables de los filos

- Sin movimientos pendulares durante el mecanizado

- En el rango de diametros de 4,00-20,00 mm

Broca de cabezal intercambiable de tres filos TTD-Tritan

- Precision de posicion 6ptima, asi como excelente redondez y tolerancia diametral
- Elevada transmision del par gracias al preciso dentado Hirth

- Manipulacion facil y rapida

- Excelente calidad del agujero

- Alternativa econdmica en comparacion con la broca de metal duro

- En el rango de didmetros de 12,00-32,40 mm
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Retaladrado

Nuevos materiales de corte para hierro fundido, acero y acero
inoxidable

Gama completa de plaquitas de corte reversibles ISO para el retaladrado de hierro
fundido, acero, acero inoxidable y fundicion de acero resistente al calor

Plaquitas de corte reversibles ISO estandar y especiales disponibles

Econdmicas plaquitas de corte reversibles ISO tangenciales «press-to-sizen

como alternativa

Materiales de corte con revestimiento de CVD y PVD, seleccionables segun

las condiciones marco

Material de corte adecuado disponible para cualquier exigencia en términos
de precision y costes

Materiales de corte para el mecanizado mixto

Nuevo material de corte para el mecanizado simultaneo de las combinaciones

de aluminio/hierro fundido y aluminio/acero sinterizado

Sustratos de metal duro adaptados, microgeometrias y macrogeometrias optimizadas
del filo, revestimiento de PVD basado en una aleacién de TiAIN con elemento dopante
especial

Plaquitas de corte reversibles ISO estandar y especiales disponibles

Primera plaquita de corte reversible ISO que funciona en el mecanizado

de la combinacion aluminio/acero sinterizado
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VISION GENERAL DE LOS PRODUCTOS

Taladrado en macizo con metal duro y sistema de cabezal intercambiable

Desde hace décadas, MAPAL afronta intensa-
mente los diferentes desafios de los mecani-
zados de taladrado, y ha adquirido de este
modo una amplia experiencia y competencia.
Gracias a esto, se crean, entre otras cosas,
innovadoras herramientas de metal duro para
el mecanizado de casi todos los materiales,
como hierro fundido, metales no ferrosos,
aceros y materiales dificiles de mecanizar por
arranque de viruta.

Basic Line:

Herramientas universales,
amplia gama de aplicacion,
costes de adquisicion reducidos

Basic
| INE]

El complemento de herramientas de metal
duro comprende brocas y brocas piloto NC
de dos y tres filos de uso universal, especial-
mente adaptadas al mecanizado de acero.

Las herramientas para el mecanizado de
materiales de construccion ligera como CFK
o GFK se muestran en el catalogo "Herrami-
entas para materiales de construccion ligera
modernos".

Performance Line:
Herramientas de alto rendimien-
to, amplia gama de aplicacion,
alta productividad en la fabri-
cacion en serie

Expert Line:

Herramientas especializadas

para aplicaciones seleccionadas,
maxima precision y productividad

pert
| INE

Taladrado en macizo con metal duro

Tritan-Drill-Steel

El nuevo estandar con tres filos: taladrar hasta con el doble de avance donde otras

brocas fracasan.

Perfor|
ance|
| INF]

Rango de g: 4,00 - 20,00 mm
Profundidad de taladrado:

oo o] eo] o
B M e

Tritan-Spot-Drill-Steel

Optima capacidad de centraje gracias a los tres filos y a la marcada punta de la broca.
Perfectamente adecuada para pilotar brocas de tres filos.

Perfor|
ance|
| INF]

Rango de ¢: 4,00 - 20,00 mm

B M e
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MEGA-Speed-Drill-Steel

Tres biseles guia para un alto rendimiento y seguridad de proceso.

xpert
LINE]

Rango de ¢: 13,00 - 20,00 mm
Profundidad de taladrado:

50
L™

Taladrado en macizo con brocas de cabezal intercambiable

Broca de cabezal intercambiable TTD-Tritan

Primera broca de cabezal intercambiable de tres filos disponible como producto
estandar.

Perfol
ance
| INF}

Rango de g: 12,00 - 32,40 mm
Profundidad de taladrado:

oo =0
Pk
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Vision general de la seleccion de brocas de metal duro y brocas
de cabezal intercambiable | Codigo de denominacion

5 HA ~_HA 5 ___ HA 5
A SO ([ — ST AR (- e — =
Grupos de 6 DIN 6535 6 DIN 6535 LINES DIN 6535 (N= TTS-300
material a Broca de cabezal intercambiable
mecanizar Tritan-Drill-Steel MEGA-Speed-Drill-Steel Tritan-Spot-Drill-Steel TTD-Tritan-Uni
M = ™= =
* 1.2 opcion I adecuado con restricciones

Brocas de metal duro

s¢b 62 1-1000 -2 -3 -

Tipo de broca Serie Suministro de refrigerante  Diametro en 0,01 mm Numero Numero de
SCD: Brocas de metal duro 0 = suministro de refrigerante de filos biseles guia
exterior
1 = suministro de refrigerante
interior

Sistema de cambio TTD-Tritan

T TD300-/3 F 01 -

Serie Numero de Tipo
TTD: Broca de cabezal biseles guia
intercambiable

Programa de portaherramientas TTS para TTD-Tritan

T TS300 B -2250 -

Sistema Lado acceso tornillo de sujecion Rango de diametros
portaherramientas B = acceso por atras p. €j.: 2250 = 22,50 - 23,49 mm
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145 HA O05-HP35 8

Angulo de Forma del Profundidad Material de corte/revestimiento
la punta mango de taladrado HU: Metal duro sin revestir
p. €j.: 05 = 5xD HP: Metal duro con revestimiento de PVD

2 000 - HP 9 26

Diametro en 0,01 mm Material de corte/revestimiento
HU: Metal duro sin revestir
HP: Metal duro con revestimiento de PVD

DRS5 ZYL 25 MN

Profundidad de Ejecucion cilindrica con Diametro del mango  Forma del mango

taladrado minima refrigeracion interior [mm]
p. €j.: DR5 = 5xD



50 TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

Tritan-Drill-Steel

Broca helicoidal de metal duro

SCD66 (3xD), suministro de refrigerante interior

ﬁ
ﬂ/

145°

dq h7

Ejecucion:

Diametro de broca:
Tolerancia del agujero:
Material de corte:
Numero de filos:
Numero de biseles guia:
Angulo de la punta:
Angulo de hélice:

4,00 - 20,00 mm
>1T9

HP358

3

3

145°

30°

Perforl—— S|
—a u

A
I123456M123I I1234s 2 3 4 5H1 2 rszY\*lﬁlg
EEEEEE Sl "
Dimensiones Forma del mango HA

dq h7 dy h6 l1 Iy I3 lq Especificacion Referencia
4,00 6 66 24 17 36 SCD661-0400-3-3-145HA03-HP358 30902036
4,10 6 66 24 17 36 SCD661-0410-3-3-145HA03-HP358 30902037
4,20 6 66 24 17 36 SCD661-0420-3-3-145HA03-HP358 30902038
4,30 6 66 24 17 36 SCD661-0430-3-3-145HA03-HP358 30902039
4,40 6 66 24 17 36 SCD661-0440-3-3-145HA03-HP358 30902040
4,50 6 66 24 17 36 SCD661-0450-3-3-145HA03-HP358 30902041
4,60 6 66 24 17 36 SCD661-0460-3-3-145HA03-HP358 30902042
4,65 6 66 24 17 36 SCD661-0465-3-3-145HA03-HP358 30902043
4,70 6 66 24 17 36 SCD661-0470-3-3-145HA03-HP358 30902044
4,80 6 66 28 20 36 SCD661-0480-3-3-145HA03-HP358 30902045
4,90 6 66 28 20 36 SCD661-0490-3-3-145HA03-HP358 30902046
5,00 6 66 28 20 36 SCD661-0500-3-3-145HA03-HP358 30902047
5,10 6 66 28 20 36 SCD661-0510-3-3-145HA03-HP358 30902048
5,20 6 66 28 20 36 SCD661-0520-3-3-145HA03-HP358 30902049
5,30 6 66 28 20 36 SCD661-0530-3-3-145HA03-HP358 30902050
5,40 6 66 28 20 36 SCD661-0540-3-3-145HA03-HP358 30902051
5,50 6 66 28 20 36 SCD661-0550-3-3-145HA03-HP358 30902052
5,55 6 66 28 20 36 SCD661-0555-3-3-145HA03-HP358 30902053
5,60 6 66 28 20 36 SCD661-0560-3-3-145HA03-HP358 30902054
5,70 6 66 28 20 36 SCD661-0570-3-3-145HA03-HP358 30902055
5,80 6 66 28 20 36 SCD661-0580-3-3-145HA03-HP358 30902056
5,90 6 66 28 20 36 SCD661-0590-3-3-145HA03-HP358 30902057
6,00 6 66 28 20 36 SCD661-0600-3-3-145HA03-HP358 30902058
6,10 8 79 34 24 36 SCD661-0610-3-3-145HA03-HP358 30902059
6,20 8 79 34 24 36 SCD661-0620-3-3-145HA03-HP358 30902060
6,30 8 79 34 24 36 SCD661-0630-3-3-145HA03-HP358 30902061
6,40 8 79 34 24 36 SCD661-0640-3-3-145HA03-HP358 30902062
6,50 8 79 34 24 36 SCD661-0650-3-3-145HA03-HP358 30902063
6,60 8 79 34 24 36 SCD661-0660-3-3-145HA03-HP358 30902064
6,70 8 79 34 24 36 SCD661-0670-3-3-145HA03-HP358 30902065
6,80 8 79 34 24 36 SCD661-0680-3-3-145HA03-HP358 30902066
6,90 8 79 34 24 36 SCD661-0690-3-3-145HA03-HP358 30902067
7,00 8 79 34 24 36 SCD661-0700-3-3-145HA03-HP358 30902068
7,10 8 79 41 29 36 SCD661-0710-3-3-145HA03-HP358 30902069
7,20 8 79 41 29 36 SCD661-0720-3-3-145HA03-HP358 30902070
7,30 8 79 4 29 36 SCD661-0730-3-3-145HA03-HP358 30902071
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Tritan-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD66 (3xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
7,40 8 79 41 29 36 SCD661-0740-3-3-145HA03-HP358 30902072
7,45 8 79 41 29 36 SCD661-0745-3-3-145HA03-HP358 30902073
7,50 8 79 41 29 36 SCD661-0750-3-3-145HA03-HP358 30902074
7,60 8 79 41 29 36 SCD661-0760-3-3-145HA03-HP358 30902075
7,70 8 79 41 29 36 SCD661-0770-3-3-145HA03-HP358 30902076
7,80 8 79 41 29 36 SCD661-0780-3-3-145HA03-HP358 30902077
7,90 8 79 41 29 36 SCD661-0790-3-3-145HA03-HP358 30902078
8,00 8 79 41 29 36 SCD661-0800-3-3-145HA03-HP358 30902079
8,10 10 89 47 35 40 SCD661-0810-3-3-145HA03-HP358 30902080
8,20 10 89 47 35 40 SCD661-0820-3-3-145HA03-HP358 30902081
8,30 10 89 47 35 40 SCD661-0830-3-3-145HA03-HP358 30902082
8,40 10 89 47 35 40 SCD661-0840-3-3-145HA03-HP358 30902083
8,50 10 89 47 35 40 SCD661-0850-3-3-145HA03-HP358 30902084
8,60 10 89 47 35 40 SCD661-0860-3-3-145HA03-HP358 30902085
8,70 10 89 47 35 40 SCD661-0870-3-3-145HA03-HP358 30902086
8,80 10 89 47 35 40 SCD661-0880-3-3-145HA03-HP358 30902087
8,90 10 89 47 35 40 SCD661-0890-3-3-145HA03-HP358 30902088
9,00 10 89 47 35 40 SCD661-0900-3-3-145HA03-HP358 30902089
9,10 10 89 47 35 40 SCD661-0910-3-3-145HA03-HP358 30902090
9,20 10 89 47 35 40 SCD661-0920-3-3-145HA03-HP358 30902091
9,30 10 89 47 35 40 SCD661-0930-3-3-145HA03-HP358 30902092
9,40 10 89 47 35 40 SCD661-0940-3-3-145HA03-HP358 30902093
9,50 10 89 47 35 40 SCD661-0950-3-3-145HA03-HP358 30902094
9,60 10 89 47 35 40 SCD661-0960-3-3-145HA03-HP358 30902095
9,70 10 89 47 35 40 SCD661-0970-3-3-145HA03-HP358 30902096
9,80 10 89 47 35 40 SCD661-0980-3-3-145HA03-HP358 30902097
9,90 10 89 47 35 40 SCD661-0990-3-3-145HA03-HP358 30902098
10,00 10 89 47 35 40 SCD661-1000-3-3-145HA03-HP358 30902099
10,10 12 102 55 40 45 SCD661-1010-3-3-145HA03-HP358 30902100
10,20 12 102 55 40 45 SCD661-1020-3-3-145HA03-HP358 30902101
10,30 12 102 55 40 45 SCD661-1030-3-3-145HA03-HP358 30902102
10,40 12 102 55 40 45 SCD661-1040-3-3-145HA03-HP358 30902103
10,50 12 102 55 40 45 SCD661-1050-3-3-145HA03-HP358 30902104
10,60 12 102 55 40 45 SCD661-1060-3-3-145HA03-HP358 30902105
10,70 12 102 55 40 45 SCD661-1070-3-3-145HA03-HP358 30902106
10,80 12 102 55 40 45 SCD661-1080-3-3-145HA03-HP358 30902107
10,90 12 102 55 40 45 SCD661-1090-3-3-145HA03-HP358 30902108
11,00 12 102 55 40 45 SCD661-1100-3-3-145HA03-HP358 30902109
11,10 12 102 55 40 45 SCD661-1110-3-3-145HA03-HP358 30902110
11,20 12 102 55 40 45 SCD661-1120-3-3-145HA03-HP358 30902111
1,30 12 102 55 40 45 SCD661-1130-3-3-145HA03-HP358 30902112
1,40 12 102 55 40 45 SCD661-1140-3-3-145HA03-HP358 30902113
11,50 12 102 55 40 45 SCD661-1150-3-3-145HA03-HP358 30902114
11,60 12 102 55 40 45 SCD661-1160-3-3-145HA03-HP358 30902115
11,70 12 102 55 40 45 SCD661-1170-3-3-145HA03-HP358 30902116
11,80 12 102 55 40 45 SCD661-1180-3-3-145HA03-HP358 30902117
11,90 12 102 55 40 45 SCD661-1190-3-3-145HA03-HP358 30902118
12,00 12 102 55 40 45 SCD661-1200-3-3-145HA03-HP358 30902119
12,20 14 107 60 43 45 SCD661-1220-3-3-145HA03-HP358 30902120
12,50 14 107 60 43 45 SCD661-1250-3-3-145HA03-HP358 30902121
12,80 14 107 60 43 45 SCD661-1280-3-3-145HA03-HP358 30902122
13,00 14 107 60 43 45 SCD661-1300-3-3-145HA03-HP358 30902123
13,20 14 107 60 43 45 SCD661-1320-3-3-145HA03-HP358 30902124
13,50 14 107 60 43 45 SCD661-1350-3-3-145HA03-HP358 30902125
13,80 14 107 60 43 45 SCD661-1380-3-3-145HA03-HP358 30902126
14,00 14 107 60 43 45 SCD661-1400-3-3-145HA03-HP358 30902127
14,20 16 15 65 45 48 SCD661-1420-3-3-145HA03-HP358 30902128

Continua en la pagina siguiente.
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Tritan-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD66 (3xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
14,50 16 115 65 45 48 SCD661-1450-3-3-145HA03-HP358 30902129
14,80 16 115 65 45 48 SCD661-1480-3-3-145HA03-HP358 30902130
15,00 16 115 65 45 48 SCD661-1500-3-3-145HA03-HP358 30902131
15,20 16 115 65 45 48 SCD661-1520-3-3-145HA03-HP358 30902132
15,50 16 15 65 45 48 SCD661-1550-3-3-145HA03-HP358 30902133
15,80 16 15 65 45 48 SCD661-1580-3-3-145HA03-HP358 30902134
16,00 16 15 65 45 48 SCD661-1600-3-3-145HA03-HP358 30902135
16,20 18 123 73 51 48 SCD661-1620-3-3-145HA03-HP358 30902136
16,50 18 123 73 51 48 SCD661-1650-3-3-145HA03-HP358 30902137
16,80 18 123 73 51 48 SCD661-1680-3-3-145HA03-HP358 30902138
17,00 18 123 73 51 48 SCD661-1700-3-3-145HA03-HP358 30902139
17,20 18 123 73 51 48 SCD661-1720-3-3-145HA03-HP358 30902140
17,50 18 123 73 51 48 SCD661-1750-3-3-145HA03-HP358 30902141
17,80 18 123 73 51 48 SCD661-1780-3-3-145HA03-HP358 30902142
18,00 18 123 73 51 48 SCD661-1800-3-3-145HA03-HP358 30902143
18,20 20 131 79 55 50 SCD661-1820-3-3-145HA03-HP358 30902144
18,50 20 131 79 55 50 SCD661-1850-3-3-145HA03-HP358 30902145
18,80 20 131 79 55 50 SCD661-1880-3-3-145HA03-HP358 30902146
19,00 20 131 79 55 50 SCD661-1900-3-3-145HA03-HP358 30902147
19,20 20 131 79 55 50 SCD661-1920-3-3-145HA03-HP358 30902148
19,50 20 131 79 55 50 SCD661-1950-3-3-145HA03-HP358 30902149
19,80 20 131 79 55 50 SCD661-1980-3-3-145HA03-HP358 30902150
20,00 20 131 79 55 50 SCD661-2000-3-3-145HA03-HP358 30902151

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.



Tritan-Drill-Steel

Broca helicoidal de metal duro

SCD66 (5xD), suministro de refrigerante interior

dg h6
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Ejecucion:

Diametro de broca:
Tolerancia del agujero:
Material de corte:
Numero de filos:
Numero de biseles guia:
Angulo de la punta:
Angulo de hélice:

53

4,00 - 20,00 mm
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HP358
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Dimensiones Forma del mango HA

dq h7 dy h6 l1 Iy I3 lq Especificacion Referencia
4,00 6 74 36 29 36 SCD661-0400-3-3-145HA05-HP358 30902152
4,10 6 74 36 29 36 SCD661-0410-3-3-145HA05-HP358 30902153
4,20 6 74 36 29 36 SCD661-0420-3-3-145HA05-HP358 30902154
4,30 6 74 36 29 36 SCD661-0430-3-3-145HA05-HP358 30902155
4,40 6 74 36 29 36 SCD661-0440-3-3-145HA05-HP358 30902156
4,50 6 74 36 29 36 SCD661-0450-3-3-145HA05-HP358 30902157
4,60 6 74 36 29 36 SCD661-0460-3-3-145HA05-HP358 30902158
4,65 6 74 36 29 36 SCD661-0465-3-3-145HA05-HP358 30902159
4,70 6 74 36 29 36 SCD661-0470-3-3-145HA05-HP358 30902160
4,80 6 82 44 35 36 SCD661-0480-3-3-145HA05-HP358 30902161
4,90 6 82 44 35 36 SCD661-0490-3-3-145HA05-HP358 30902162
5,00 6 82 44 35 36 SCD661-0500-3-3-145HA05-HP358 30902163
5,10 6 82 44 35 36 SCD661-0510-3-3-145HA05-HP358 30902164
5,20 6 82 44 35 36 SCD661-0520-3-3-145HA05-HP358 30902165
5,30 6 82 44 35 36 SCD661-0530-3-3-145HA05-HP358 30902166
5,40 6 82 44 35 36 SCD661-0540-3-3-145HA05-HP358 30902167
5,50 6 82 44 35 36 SCD661-0550-3-3-145HA05-HP358 30902168
5,55 6 82 44 35 36 SCD661-0555-3-3-145HA05-HP358 30902169
5,60 6 82 44 35 36 SCD661-0560-3-3-145HA05-HP358 30902170
5,70 6 82 44 35 36 SCD661-0570-3-3-145HA05-HP358 30902171
5,80 6 82 44 35 36 SCD661-0580-3-3-145HA05-HP358 30902172
5,90 6 82 44 35 36 SCD661-0590-3-3-145HA05-HP358 30902173
6,00 6 82 44 35 36 SCD661-0600-3-3-145HA05-HP358 30902174
6,10 8 91 58] 43 36 SCD661-0610-3-3-145HA05-HP358 30902175
6,20 8 91 53 43 36 SCD661-0620-3-3-145HA05-HP358 30902176
6,30 8 91 58 43 36 SCD661-0630-3-3-145HA05-HP358 30902177
6,40 8 91 53 43 36 SCD661-0640-3-3-145HA05-HP358 30902178
6,50 8 91 53 43 36 SCD661-0650-3-3-145HA05-HP358 30902179
6,60 8 91 53 43 36 SCD661-0660-3-3-145HA05-HP358 30902180
6,70 8 91 53 43 36 SCD661-0670-3-3-145HA05-HP358 30902181
6,80 8 91 53 43 36 SCD661-0680-3-3-145HA05-HP358 30902182
6,90 8 91 53 43 36 SCD661-0690-3-3-145HA05-HP358 30902183
7,00 8 91 53 43 36 SCD661-0700-3-3-145HA05-HP358 30902184
7,10 8 91 53 43 36 SCD661-0710-3-3-145HA05-HP358 30902185
7,20 8 91 53 43 36 SCD661-0720-3-3-145HA05-HP358 30902186
7,30 8 91 53 43 36 SCD661-0730-3-3-145HA05-HP358 30902187

Cont

inta en la pagina siguiente.



54 TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

Tritan-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD66 (5xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
7,40 8 91 53 43 36 SCD661-0740-3-3-145HA05-HP358 30902188
7,45 8 91 53 43 36 SCD661-0745-3-3-145HA05-HP358 30902189
7,50 8 91 53 43 36 SCD661-0750-3-3-145HA05-HP358 30902190
7,60 8 91 53 43 36 SCD661-0760-3-3-145HA05-HP358 30902191
7,70 8 9 53 43 36 SCD661-0770-3-3-145HA05-HP358 30902192
7,80 8 91 53 43 36 SCD661-0780-3-3-145HA05-HP358 30902193
7,90 8 91 53 43 36 SCD661-0790-3-3-145HA05-HP358 30902194
8,00 8 91 53 43 36 SCD661-0800-3-3-145HA05-HP358 30902195
8,10 10 103 61 49 40 SCD661-0810-3-3-145HA05-HP358 30902196
8,20 10 103 61 49 40 SCD661-0820-3-3-145HA05-HP358 30902197
8,30 10 103 61 49 40 SCD661-0830-3-3-145HA05-HP358 30902198
8,40 10 103 61 49 40 SCD661-0840-3-3-145HA05-HP358 30902199
8,50 10 103 61 49 40 SCD661-0850-3-3-145HA05-HP358 30902200
8,60 10 103 61 49 40 SCD661-0860-3-3-145HA05-HP358 30902201
8,70 10 103 61 49 40 SCD661-0870-3-3-145HA05-HP358 30902202
8,80 10 103 61 49 40 SCD661-0880-3-3-145HA05-HP358 30902203
8,90 10 103 61 49 40 SCD661-0890-3-3-145HA05-HP358 30902204
9,00 10 103 61 49 40 SCD661-0900-3-3-145HA05-HP358 30902205
9,10 10 103 61 49 40 SCD661-0910-3-3-145HA05-HP358 30902206
9,20 10 103 61 49 40 SCD661-0920-3-3-145HA05-HP358 30902207
9,30 10 103 61 49 40 SCD661-0930-3-3-145HA05-HP358 30902208
9,35 10 103 61 49 40 SCD661-0935-3-3-145HA05-HP358 30902209
9,40 10 103 61 49 40 SCD661-0940-3-3-145HA05-HP358 30902210
9,50 10 103 61 49 40 SCD661-0950-3-3-145HA05-HP358 30902211
9,55 10 103 61 49 40 SCD661-0955-3-3-145HA05-HP358 30902212
9,60 10 103 61 49 40 SCD661-0960-3-3-145HA05-HP358 30902213
9,70 10 103 61 49 40 SCD661-0970-3-3-145HA05-HP358 30902214
9,80 10 103 61 49 40 SCD661-0980-3-3-145HA05-HP358 30902215
9,90 10 103 61 49 40 SCD661-0990-3-3-145HA05-HP358 30902216
10,00 10 103 61 49 40 SCD661-1000-3-3-145HA05-HP358 30902217
10,10 12 18 71 56 45 SCD661-1010-3-3-145HA05-HP358 30902218
10,20 12 18 71 56 45 SCD661-1020-3-3-145HA05-HP358 30902219
10,30 12 18 71 56 45 SCD661-1030-3-3-145HA05-HP358 30902220
10,40 12 18 71 56 45 SCD661-1040-3-3-145HA05-HP358 30902221
10,50 12 118 71 56 45 SCD661-1050-3-3-145HA05-HP358 30902222
10,60 12 18 71 56 45 SCD661-1060-3-3-145HA05-HP358 30902223
10,70 12 18 71 56 45 SCD661-1070-3-3-145HA05-HP358 30902224
10,80 12 118 71 56 45 SCD661-1080-3-3-145HA05-HP358 30902225
10,90 12 18 71 56 45 SCD661-1090-3-3-145HA05-HP358 30902226
11,00 12 18 71 56 45 SCD661-1100-3-3-145HA05-HP358 30902227
11,10 12 18 71 56 45 SCD661-1110-3-3-145HA05-HP358 30902228
11,20 12 18 71 56 45 SCD661-1120-3-3-145HA05-HP358 30902229
11,30 12 118 71 56 45 SCD661-1130-3-3-145HA05-HP358 30902230
11,40 12 118 71 56 45 SCD661-1140-3-3-145HA05-HP358 30902231
11,50 12 118 71 56 45 SCD661-1150-3-3-145HA05-HP358 30902232
11,60 12 18 71 56 45 SCD661-1160-3-3-145HA05-HP358 30902233
1,70 12 18 71 56 45 SCD661-1170-3-3-145HA05-HP358 30902234
11,80 12 118 71 56 45 SCD661-1180-3-3-145HA05-HP358 30902235
11,90 12 118 71 56 45 SCD661-1190-3-3-145HA05-HP358 30902236
12,00 12 118 71 56 45 SCD661-1200-3-3-145HA05-HP358 30902237
12,20 14 124 77 60 45 SCD661-1220-3-3-145HA05-HP358 30902238
12,50 14 124 77 60 45 SCD661-1250-3-3-145HA05-HP358 30902239
12,80 14 124 77 60 45 SCD661-1280-3-3-145HA05-HP358 30902240
13,00 14 124 77 60 45 SCD661-1300-3-3-145HA05-HP358 30902241
13,20 14 124 77 60 45 SCD661-1320-3-3-145HA05-HP358 30902242
13,50 14 124 77 60 45 SCD661-1350-3-3-145HA05-HP358 30902243

13,80 14 124 77 60 45 SCD661-1380-3-3-145HA05-HP358 30902244




TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

Tritan-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD66 (5xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
14,00 14 124 77 60 45 SCD661-1400-3-3-145HA05-HP358 30902245
14,20 16 133 83 63 48 SCD661-1420-3-3-145HA05-HP358 30902246
14,50 16 133 83 63 48 SCD661-1450-3-3-145HA05-HP358 30902247
14,80 16 133 83 63 48 SCD661-1480-3-3-145HA05-HP358 30902248
15,00 16 133 83 63 48 SCD661-1500-3-3-145HA05-HP358 30902249
15,10 16 133 83 63 48 SCD661-1510-3-3-145HA05-HP358 30902250
15,20 16 133 83 63 48 SCD661-1520-3-3-145HA05-HP358 30902251
15,25 16 133 83 63 48 SCD661-1525-3-3-145HA05-HP358 30902252
15,50 16 133 83 63 48 SCD661-1550-3-3-145HA05-HP358 30902253
15,80 16 133 83 63 48 SCD661-1580-3-3-145HA05-HP358 30902254
16,00 16 133 83 63 48 SCD661-1600-3-3-145HA05-HP358 30902255
16,20 18 143 93 71 48 SCD661-1620-3-3-145HA05-HP358 30902256
16,50 18 143 93 71 48 SCD661-1650-3-3-145HA05-HP358 30902257
16,80 18 143 93 71 48 SCD661-1680-3-3-145HA05-HP358 30902258
17,00 18 143 93 71 48 SCD661-1700-3-3-145HA05-HP358 30902259
17,20 18 143 93 7 48 SCD661-1720-3-3-145HA05-HP358 30902260
17,50 18 143 93 71 48 SCD661-1750-3-3-145HA05-HP358 30902261
17,80 18 143 93 71 48 SCD661-1780-3-3-145HA05-HP358 30902262
18,00 18 143 93 7 48 SCD661-1800-3-3-145HA05-HP358 30902263
18,20 20 153 101 77 50 SCD661-1820-3-3-145HA05-HP358 30902264
18,50 20 153 101 77 50 SCD661-1850-3-3-145HA05-HP358 30902265
18,80 20 153 101 77 50 SCD661-1880-3-3-145HA05-HP358 30902266
19,00 20 153 101 77 50 SCD661-1900-3-3-145HA05-HP358 30902267
19,20 20 153 101 77 50 SCD661-1920-3-3-145HA05-HP358 30902268
19,50 20 153 101 77 50 SCD661-1950-3-3-145HA05-HP358 30902269
19,80 20 153 101 77 50 SCD661-1980-3-3-145HA05-HP358 30902270
20,00 20 153 101 77 50 SCD661-2000-3-3-145HA05-HP358 30902271

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.



56 TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

Tritan-Drill-Steel "
Diametro de broca:
Tolerancia del agujero:
Broca helicoidal de metal duro Material de corte:
SCD66 (8xD), suministro de refrigerante interior Numero de filos:
Numero de biseles guia:
Angulo de la punta:
Angulo de hélice:

4,00 - 20,00 mm
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Dimensiones Forma del mango HA

dq h7 dy h6 l1 Iy I3 lq Especificacion Referencia
4,00 6 81 43 36 36 SCD661-0400-3-3-140HA08-HP358 30902272
4,10 6 81 43 36 36 SCD661-0410-3-3-140HA08-HP358 30902273
4,20 6 81 43 36 36 SCD661-0420-3-3-140HA08-HP358 30902274
4,30 6 81 43 36 36 SCD661-0430-3-3-140HA08-HP358 30902275
4,40 6 81 43 36 36 SCD661-0440-3-3-140HA08-HP358 30902276
4,50 6 81 43 36 36 SCD661-0450-3-3-140HA08-HP358 30902277
4,60 6 81 43 36 36 SCD661-0460-3-3-140HA08-HP358 30902278
4,70 6 81 43 36 36 SCD661-0470-3-3-140HA08-HP358 30902279
4,80 6 95 57 48 36 SCD661-0480-3-3-140HA08-HP358 30902280
4,90 6 95 57 48 36 SCD661-0490-3-3-140HA08-HP358 30902281
5,00 6 95 57 48 36 SCD661-0500-3-3-140HA08-HP358 30902282
5,10 6 95 57 48 36 SCD661-0510-3-3-140HA08-HP358 30902283
5,20 6 95 57 48 36 SCD661-0520-3-3-140HA08-HP358 30902284
5,30 6 95 57 48 36 SCD661-0530-3-3-140HA08-HP358 30902285
5,40 6 95 57 48 36 SCD661-0540-3-3-140HA08-HP358 30902286
5,50 6 95 57 48 36 SCD661-0550-3-3-140HA08-HP358 30902287
5,60 6 95 57 48 36 SCD661-0560-3-3-140HA08-HP358 30902288
5,70 6 95 57 48 36 SCD661-0570-3-3-140HA08-HP358 30902289
5,80 6 95 57 48 36 SCD661-0580-3-3-140HA08-HP358 30902290
5,90 6 95 57 48 36 SCD661-0590-3-3-140HA08-HP358 30902291
6,00 6 95 57 48 36 SCD661-0600-3-3-140HA08-HP358 30902292
6,10 8 114 76 64 36 SCD661-0610-3-3-140HA08-HP358 30902293
6,20 8 114 76 64 36 SCD661-0620-3-3-140HA08-HP358 30902294
6,30 8 114 76 64 36 SCD661-0630-3-3-140HA08-HP358 30902295
6,40 8 114 76 64 36 SCD661-0640-3-3-140HA08-HP358 30902296
6,50 8 114 76 64 36 SCD661-0650-3-3-140HA08-HP358 30902297
6,60 8 114 76 64 36 SCD661-0660-3-3-140HA08-HP358 30902298
6,70 8 114 76 64 36 SCD661-0670-3-3-140HA08-HP358 30902299
6,80 8 114 76 64 36 SCD661-0680-3-3-140HA08-HP358 30902300
6,90 8 114 76 64 36 SCD661-0690-3-3-140HA08-HP358 30902301
7,00 8 114 76 64 36 SCD661-0700-3-3-140HA08-HP358 30902302
7,10 8 114 76 64 36 SCD661-0710-3-3-140HA08-HP358 30902303
7,20 8 14 76 64 36 SCD661-0720-3-3-140HA08-HP358 30902304
7,30 8 114 76 64 36 SCD661-0730-3-3-140HA08-HP358 30902305
7,40 8 114 76 64 36 SCD661-0740-3-3-140HA08-HP358 30902306
7,50 8 114 76 64 36 SCD661-0750-3-3-140HA08-HP358 30902307
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Tritan-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD66 (8xD), suministro de refrigerante interior
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Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
7,60 8 114 76 64 36 SCD661-0760-3-3-140HA08-HP358 30902308
7,70 8 14 76 64 36 SCD661-0770-3-3-140HA08-HP358 30902309
7,80 8 114 76 64 36 SCD661-0780-3-3-140HA08-HP358 30902310
7,90 8 114 76 64 36 SCD661-0790-3-3-140HA08-HP358 30902311
8,00 8 114 76 64 36 SCD661-0800-3-3-140HA08-HP358 30902312
8,10 10 142 95 80 40 SCD661-0810-3-3-140HA08-HP358 30902313
8,20 10 142 95 80 40 SCD661-0820-3-3-140HA08-HP358 30902314
8,30 10 142 95 80 40 SCD661-0830-3-3-140HA08-HP358 30902315
8,40 10 142 95 80 40 SCD661-0840-3-3-140HA08-HP358 30902316
8,50 10 142 95 80 40 SCD661-0850-3-3-140HA08-HP358 30902317
8,60 10 142 95 80 40 SCD661-0860-3-3-140HA08-HP358 30902318
8,70 10 142 95 80 40 SCD661-0870-3-3-140HA08-HP358 30902319
8,80 10 142 95 80 40 SCD661-0880-3-3-140HA08-HP358 30902320
8,90 10 142 95 80 40 SCD661-0890-3-3-140HA08-HP358 30902321
9,00 10 142 95 80 40 SCD661-0900-3-3-140HA08-HP358 30902322
9,10 10 142 95 80 40 SCD661-0910-3-3-140HA08-HP358 30902323
9,20 10 142 95 80 40 SCD661-0920-3-3-140HA08-HP358 30902324
9,30 10 142 95 80 40 SCD661-0930-3-3-140HA08-HP358 30902325
9,40 10 142 95 80 40 SCD661-0940-3-3-140HA08-HP358 30902326
9,50 10 142 95 80 40 SCD661-0950-3-3-140HA08-HP358 30902327
9,60 10 142 95 80 40 SCD661-0960-3-3-140HA08-HP358 30902328
9,70 10 142 95 80 40 SCD661-0970-3-3-140HA08-HP358 30902329
9,80 10 142 95 80 40 SCD661-0980-3-3-140HA08-HP358 30902330
9,90 10 142 95 80 40 SCD661-0990-3-3-140HA08-HP358 30902331
10,00 10 142 95 80 40 SCD661-1000-3-3-140HA08-HP358 30902332
10,10 12 162 14 96 45 SCD661-1010-3-3-140HA08-HP358 30902333
10,20 12 162 14 96 45 SCD661-1020-3-3-140HA08-HP358 30902334
10,30 12 162 14 96 45 SCD661-1030-3-3-140HA08-HP358 30902335
10,40 12 162 14 96 45 SCD661-1040-3-3-140HA08-HP358 30902336
10,50 12 162 14 96 45 SCD661-1050-3-3-140HA08-HP358 30902337
10,60 12 162 14 96 45 SCD661-1060-3-3-140HA08-HP358 30902338
10,70 12 162 14 96 45 SCD661-1070-3-3-140HA08-HP358 30902339
10,80 12 162 114 96 45 SCD661-1080-3-3-140HA08-HP358 30902340
10,90 12 162 114 96 45 SCD661-1090-3-3-140HA08-HP358 30902341
11,00 12 162 114 96 45 SCD661-1100-3-3-140HA08-HP358 30902342
11,10 12 162 14 96 45 SCD661-1110-3-3-140HA08-HP358 30902343
11,20 12 162 14 96 45 SCD661-1120-3-3-140HA08-HP358 30902344
11,30 12 162 114 96 45 SCD661-1130-3-3-140HA08-HP358 30902345
11,40 12 162 114 96 45 SCD661-1140-3-3-140HA08-HP358 30902346
11,50 12 162 14 96 45 SCD661-1150-3-3-140HA08-HP358 30902347
11,60 12 162 M4 96 45 SCD661-1160-3-3-140HA08-HP358 30902348
11,70 12 162 14 96 45 SCD661-1170-3-3-140HA08-HP358 30902349
11,80 12 162 14 96 45 SCD661-1180-3-3-140HA08-HP358 30902350
11,90 12 162 14 96 45 SCD661-1190-3-3-140HA08-HP358 30902351
12,00 12 162 14 96 45 SCD661-1200-3-3-140HA08-HP358 30902352
12,20 14 178 133 12 45 SCD661-1220-3-3-140HA08-HP358 30902353
12,50 14 178 133 12 45 SCD661-1250-3-3-140HA08-HP358 30902354
12,80 14 178 133 112 45 SCD661-1280-3-3-140HA08-HP358 30902355
13,00 14 178 133 112 45 SCD661-1300-3-3-140HA08-HP358 30902356
13,20 14 178 133 112 45 SCD661-1320-3-3-140HA08-HP358 30902357
13,50 14 178 133 112 45 SCD661-1350-3-3-140HA08-HP358 30902358
13,80 14 178 133 112 45 SCD661-1380-3-3-140HA08-HP358 30902359
14,00 14 178 133 112 45 SCD661-1400-3-3-140HA08-HP358 30902360
14,20 16 203 152 128 48 SCD661-1420-3-3-140HA08-HP358 30902361
14,50 16 203 152 128 48 SCD661-1450-3-3-140HA08-HP358 30902362
14,80 16 203 152 128 48 SCD661-1480-3-3-140HA08-HP358 30902363
15,00 16 203 152 128 48 SCD661-1500-3-3-140HA08-HP358 30902364

Continua en la pagina siguiente.
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Tritan-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD66 (8xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
15,20 16 203 152 128 48 SCD661-1520-3-3-140HA08-HP358 30902365
15,50 16 203 152 128 48 SCD661-1550-3-3-140HA08-HP358 30902366
15,80 16 203 152 128 48 SCD661-1580-3-3-140HA08-HP358 30902367
16,00 16 203 152 128 48 SCD661-1600-3-3-140HA08-HP358 30902368
16,20 18 222 171 144 48 SCD661-1620-3-3-140HA08-HP358 30902369
16,50 18 222 171 144 48 SCD661-1650-3-3-140HA08-HP358 30902370
16,80 18 222 17 144 48 SCD661-1680-3-3-140HA08-HP358 30902371
17,00 18 222 171 144 48 SCD661-1700-3-3-140HA08-HP358 30902372
17,20 18 222 171 144 48 SCD661-1720-3-3-140HA08-HP358 30902373
17,50 18 222 171 144 48 SCD661-1750-3-3-140HA08-HP358 30902374
17,80 18 222 171 144 48 SCD661-1780-3-3-140HA08-HP358 30902375
18,00 18 222 171 144 48 SCD661-1800-3-3-140HA08-HP358 30902376
18,20 20 243 190 160 50 SCD661-1820-3-3-140HA08-HP358 30902377
18,50 20 243 190 160 50 SCD661-1850-3-3-140HA08-HP358 30902378
18,80 20 243 190 160 50 SCD661-1880-3-3-140HA08-HP358 30902379
19,00 20 243 190 160 50 SCD661-1900-3-3-140HA08-HP358 30902380
19,20 20 243 190 160 50 SCD661-1920-3-3-140HA08-HP358 30902381
19,50 20 243 190 160 50 SCD661-1950-3-3-140HA08-HP358 30902382
19,80 20 243 190 160 50 SCD661-1980-3-3-140HA08-HP358 30902383
20,00 20 243 190 160 50 SCD661-2000-3-3-140HA08-HP358 30902384

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Ejecucion:

Diametro de broca:
Tolerancia del agujero:
Material de corte:
Numero de filos:
Numero de biseles guia:
Angulo de la punta:
Angulo de hélice:
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Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 dy h6 l1 Iy I3 lq Especificacion Referencia
4,00 6 102 64 58 36 SCD661-0400-3-3-140HA12-HP358 30902385
4,10 6 102 64 58 36 SCD661-0410-3-3-140HA12-HP358 30902386
4,20 6 102 64 58 36 SCD661-0420-3-3-140HA12-HP358 30902387
4,30 6 102 64 58 36 SCD661-0430-3-3-140HA12-HP358 30902388
4,40 6 102 64 58 36 SCD661-0440-3-3-140HA12-HP358 30902389
4,50 6 102 64 58 36 SCD661-0450-3-3-140HA12-HP358 30902390
4,60 6 102 64 58 36 SCD661-0460-3-3-140HA12-HP358 30902391
4,70 6 102 64 58 36 SCD661-0470-3-3-140HA12-HP358 30902392
4,80 6 116 78 70 36 SCD661-0480-3-3-140HA12-HP358 30902393
4,90 6 16 78 70 36 SCD661-0490-3-3-140HA12-HP358 30902394
5,00 6 116 78 70 36 SCD661-0500-3-3-140HA12-HP358 30902395
5,10 6 116 78 70 36 SCD661-0510-3-3-140HA12-HP358 30902396
5,20 6 116 78 70 36 SCD661-0520-3-3-140HA12-HP358 30902397
5,30 6 116 78 70 36 SCD661-0530-3-3-140HA12-HP358 30902398
5,40 6 116 78 70 36 SCD661-0540-3-3-140HA12-HP358 30902399
5,50 6 116 78 70 36 SCD661-0550-3-3-140HA12-HP358 30902400
5,60 6 116 78 70 36 SCD661-0560-3-3-140HA12-HP358 30902401
5,70 6 116 78 70 36 SCD661-0570-3-3-140HA12-HP358 30902402
5,80 6 116 78 70 36 SCD661-0580-3-3-140HA12-HP358 30902403
590 6 116 78 70 36 SCD661-0590-3-3-140HA12-HP358 30902404
6,00 6 116 78 70 36 SCD661-0600-3-3-140HA12-HP358 30902405
6,10 8 146 108 94 36 SCD661-0610-3-3-140HA12-HP358 30902406
6,20 8 146 108 94 36 SCD661-0620-3-3-140HA12-HP358 30902407
6,30 8 146 108 94 36 SCD661-0630-3-3-140HA12-HP358 30902408
6,40 8 146 108 94 36 SCD661-0640-3-3-140HA12-HP358 30902409
6,50 8 146 108 94 36 SCD661-0650-3-3-140HA12-HP358 30902410
6,60 8 146 108 94 36 SCD661-0660-3-3-140HA12-HP358 30902411
6,70 8 146 108 94 36 SCD661-0670-3-3-140HA12-HP358 30902412
6,80 8 146 108 94 36 SCD661-0680-3-3-140HA12-HP358 30902413
6,90 8 146 108 94 36 SCD661-0690-3-3-140HA12-HP358 30902414
7,00 8 146 108 94 36 SCD661-0700-3-3-140HA12-HP358 30902415
7,10 8 146 108 94 36 SCD661-0710-3-3-140HA12-HP358 30902416
7,20 8 146 108 94 36 SCD661-0720-3-3-140HA12-HP358 30902417
7,30 8 146 108 94 36 SCD661-0730-3-3-140HA12-HP358 30902418
7,40 8 146 108 94 36 SCD661-0740-3-3-140HA12-HP358 30902419
7,50 8 146 108 94 36 SCD661-0750-3-3-140HA12-HP358 30902420

Continua en la pagina siguiente.



00 TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

Tritan-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD66 (12xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
7,60 8 146 108 94 36 SCD661-0760-3-3-140HA12-HP358 30902421
7,70 8 146 108 94 36 SCD661-0770-3-3-140HA12-HP358 30902422
7,80 8 146 108 94 36 SCD661-0780-3-3-140HA12-HP358 30902423
7,90 8 146 108 94 36 SCD661-0790-3-3-140HA12-HP358 30902424
8,00 8 146 108 94 36 SCD661-0800-3-3-140HA12-HP358 30902425
8,10 10 162 120 10 40 SCD661-0810-3-3-140HA12-HP358 30902426
8,20 10 162 120 10 40 SCD661-0820-3-3-140HA12-HP358 30902427
8,30 10 162 120 10 40 SCD661-0830-3-3-140HA12-HP358 30902428
8,40 10 162 120 10 40 SCD661-0840-3-3-140HA12-HP358 30902429
8,50 10 162 120 10 40 SCD661-0850-3-3-140HA12-HP358 30902430
8,60 10 162 120 10 40 SCD661-0860-3-3-140HA12-HP358 30902431
8,70 10 162 120 10 40 SCD661-0870-3-3-140HA12-HP358 30902432
8,80 10 162 120 10 40 SCD661-0880-3-3-140HA12-HP358 30902433
8,90 10 162 120 10 40 SCD661-0890-3-3-140HA12-HP358 30902434
9,00 10 162 120 110 40 SCD661-0900-3-3-140HA12-HP358 30902435
9,10 10 162 120 10 40 SCD661-0910-3-3-140HA12-HP358 30902436
9,20 10 162 120 10 40 SCD661-0920-3-3-140HA12-HP358 30902437
9,30 10 162 120 10 40 SCD661-0930-3-3-140HA12-HP358 30902438
9,40 10 162 120 10 40 SCD661-0940-3-3-140HA12-HP358 30902439
9,50 10 162 120 10 40 SCD661-0950-3-3-140HA12-HP358 30902440
9,60 10 162 120 10 40 SCD661-0960-3-3-140HA12-HP358 30902441
9,70 10 162 120 10 40 SCD661-0970-3-3-140HA12-HP358 30902442
9,80 10 162 120 10 40 SCD661-0980-3-3-140HA12-HP358 30902443
9,90 10 162 120 10 40 SCD661-0990-3-3-140HA12-HP358 30902444
10,00 10 162 120 110 40 SCD661-1000-3-3-140HA12-HP358 30902445
10,10 12 204 156 142 45 SCD661-1010-3-3-140HA12-HP358 30902446
10,20 12 204 156 142 45 SCD661-1020-3-3-140HA12-HP358 30902447
10,30 12 204 156 142 45 SCD661-1030-3-3-140HA12-HP358 30902448
10,40 12 204 156 142 45 SCD661-1040-3-3-140HA12-HP358 30902449
10,50 12 204 156 142 45 SCD661-1050-3-3-140HA12-HP358 30902450
10,60 12 204 156 142 45 SCD661-1060-3-3-140HA12-HP358 30902451
10,70 12 204 156 142 45 SCD661-1070-3-3-140HA12-HP358 30902452
10,80 12 204 156 142 45 SCD661-1080-3-3-140HA12-HP358 30902453
10,90 12 204 156 142 45 SCD661-1090-3-3-140HA12-HP358 30902454
11,00 12 204 156 142 45 SCD661-1100-3-3-140HA12-HP358 30902455
11,10 12 204 156 142 45 SCD661-1110-3-3-140HA12-HP358 30902456
11,20 12 204 156 142 45 SCD661-1120-3-3-140HA12-HP358 30902457
11,30 12 204 156 142 45 SCD661-1130-3-3-140HA12-HP358 30902458
1,40 12 204 156 142 45 SCD661-1140-3-3-140HA12-HP358 30902459
11,50 12 204 156 142 45 SCD661-1150-3-3-140HA12-HP358 30902460
11,60 12 204 156 142 45 SCD661-1160-3-3-140HA12-HP358 30902461
11,70 12 204 156 142 45 SCD661-1170-3-3-140HA12-HP358 30902462
11,80 12 204 156 142 45 SCD661-1180-3-3-140HA12-HP358 30902463
11,90 12 204 156 142 45 SCD661-1190-3-3-140HA12-HP358 30902464
12,00 12 204 156 142 45 SCD661-1200-3-3-140HA12-HP358 30902465
12,20 14 230 182 166 45 SCD661-1220-3-3-140HA12-HP358 30902466
12,50 14 230 182 166 45 SCD661-1250-3-3-140HA12-HP358 30902467
12,80 14 230 182 166 45 SCD661-1280-3-3-140HA12-HP358 30902468
13,00 14 230 182 166 45 SCD661-1300-3-3-140HA12-HP358 30902469
13,20 14 230 182 166 45 SCD661-1320-3-3-140HA12-HP358 30902470
13,50 14 230 182 166 45 SCD661-1350-3-3-140HA12-HP358 30902471
13,80 14 230 182 166 45 SCD661-1380-3-3-140HA12-HP358 30902472
14,00 14 230 182 166 45 SCD661-1400-3-3-140HA12-HP358 30902473
14,20 16 260 208 192 48 SCD661-1420-3-3-140HA12-HP358 30902474
14,50 16 260 208 192 48 SCD661-1450-3-3-140HA12-HP358 30902475
14,80 16 260 208 192 48 SCD661-1480-3-3-140HA12-HP358 30902476

15,00 16 260 208 192 48 SCD661-1500-3-3-140HA12-HP358 30902477




TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

Tritan-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD66 (12xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
15,20 16 260 208 192 48 SCD661-1520-3-3-140HA12-HP358 30902478
15,50 16 260 208 192 48 SCD661-1550-3-3-140HA12-HP358 30902479
15,80 16 260 208 192 48 SCD661-1580-3-3-140HA12-HP358 30902480
16,00 16 260 208 192 48 SCD661-1600-3-3-140HA12-HP358 30902481
16,20 18 285 234 216 48 SCD661-1620-3-3-140HA12-HP358 30902482
16,50 18 285 234 216 48 SCD661-1650-3-3-140HA12-HP358 30902483
16,80 18 285 234 216 48 SCD661-1680-3-3-140HA12-HP358 30902484
17,00 18 285 234 216 48 SCD661-1700-3-3-140HA12-HP358 30902485
17,20 18 285 234 216 48 SCD661-1720-3-3-140HA12-HP358 30902486
17,50 18 285 234 216 48 SCD661-1750-3-3-140HA12-HP358 30902487
17,80 18 285 234 216 48 SCD661-1780-3-3-140HA12-HP358 30902488
18,00 18 285 234 216 48 SCD661-1800-3-3-140HA12-HP358 30902489
18,20 20 310 258 240 50 SCD661-1820-3-3-140HA12-HP358 30902490
18,50 20 310 258 240 50 SCD661-1850-3-3-140HA12-HP358 30902491
18,80 20 310 258 240 50 SCD661-1880-3-3-140HA12-HP358 30902492
19,00 20 310 258 240 50 SCD661-1900-3-3-140HA12-HP358 30902493
19,20 20 310 258 240 50 SCD661-1920-3-3-140HA12-HP358 30902494
19,50 20 310 258 240 50 SCD661-1950-3-3-140HA12-HP358 30902495
19,80 20 310 258 240 50 SCD661-1980-3-3-140HA12-HP358 30902496
20,00 20 310 258 240 50 SCD661-2000-3-3-140HA12-HP358 30902497

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Tritan-Spot-Drill-Steel

Broca piloto NC de metal duro

SCD67, suministro de refrigerante exterior

TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

Ejecucion:

Diametro de broca:

Forma del mango:
Material de corte:
Ndamero de filos:

Angulo de la punta:

4,00 - 20,00 mm
HA (DIN 6535)
HP358

3

155°

Nota: Broca piloto NC
especial para
( E Tritan-Drill
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Dimensiones Forma del mango HA
dq h6 dy h6 l1 Iy N Especificacion Referencia
4,00 4 55 6 28 SCD670-0400-3-0-155HA-HP358 30980587
5,00 6 62 7 36 SCD670-0500-3-0-155HA-HP358 30980588
6,00 6 66 9 36 SCD670-0600-3-0-155HA-HP358 30980589
8,00 8 79 1 36 SCD670-0800-3-0-155HA-HP358 30980590
10,00 10 89 14 40 SCD670-1000-3-0-155HA-HP358 30980592
12,00 12 102 17 45 SCD670-1200-3-0-155HA-HP358 30980594
16,00 16 115 23 48 SCD670-1600-3-0-155HA-HP358 30980595
20,00 20 131 28 50 SCD670-2000-3-0-155HA-HP358 30980596

Profundidades de taladrado piloto

Profundidad de taladrado Profundidad de taladrado

) i3 i3 I 2 la piloto maxima * piloto minima *
4,00 4 55 6 28 0,40 0,24

5,00 6 62 7 36 0,50 0,30

6,00 6 66 9 36 0,60 0,36

8,00 8 79 n 36 0,80 0,48

10,00 10 89 14 40 1,00 10% 0,60 6%
12,00 12 102 17 45 1,20 0,72

16,00 16 15 23 48 1,60 0,96

20,00 20 131 28 50 2,00 1,20

*indicacion en % del @ nominal

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.



TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro 63

MEGA-Sp@Ed—Dri”—Steel [E)lef:ectlr%nde broca: 3,00 - 20,00 mm

Tolerancia del agujero: >T9
Broca helicoidal de metal duro Material de corte: HP358
SCD62 (5xD), suministro de refrigerante interior Numero de filos: 2
Numero de biseles guia: 3
Angulo de la punta: 145°
Angulo de hélice: 30°
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Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 dy h6 l1 Iy I3 lq Especificacion Referencia
3,00 6 66 28 23 36 SCD621-0300-2-3-145HA05-HP358 30966287
3,10 6 66 28 23 36 SCD621-0310-2-3-145HA05-HP358 30966288
3,20 6 66 28 23 36 SCD621-0320-2-3-145HA05-HP358 30966289
3,30 6 66 28 23 36 SCD621-0330-2-3-145HA05-HP358 30966310
3,40 6 66 28 23 36 SCD621-0340-2-3-145HA05-HP358 30966311
3,50 6 66 28 23 36 SCD621-0350-2-3-145HA05-HP358 30959126
3,60 6 66 28 23 36 SCD621-0360-2-3-145HA05-HP358 30966312
3,70 6 66 28 23 36 SCD621-0370-2-3-145HA05-HP358 30966313
3,80 6 74 36 29 36 SCD621-0380-2-3-145HA05-HP358 30966314
3,90 6 74 36 29 36 SCD621-0390-2-3-145HA05-HP358 30966315
4,00 6 74 36 29 36 SCD621-0400-2-3-145HA05-HP358 30966316
4,10 6 74 36 29 36 SCD621-0410-2-3-145HA05-HP358 30966317
4,20 6 74 36 29 36 SCD621-0420-2-3-145HA05-HP358 30966318
4,30 6 74 36 29 36 SCD621-0430-2-3-145HA05-HP358 30966319
4,40 6 74 36 29 36 SCD621-0440-2-3-145HA05-HP358 30966320
4,50 6 74 36 29 36 SCD621-0450-2-3-145HA05-HP358 30966321
4,60 6 74 36 29 36 SCD621-0460-2-3-145HA05-HP358 30966322
4,70 6 74 36 29 36 SCD621-0470-2-3-145HA05-HP358 30966323
4,80 6 82 44 35 36 SCD621-0480-2-3-145HA05-HP358 30966324
4,90 6 82 44 35 36 SCD621-0490-2-3-145HA05-HP358 30966326
5,00 6 82 44 35 36 SCD621-0500-2-3-145HA05-HP358 30966327
5,10 6 82 44 35 36 SCD621-0510-2-3-145HA05-HP358 30966328
5,20 6 82 44 35 36 SCD621-0520-2-3-145HA05-HP358 30966329
5,30 6 82 44 35 36 SCD621-0530-2-3-145HA05-HP358 30966330
5,40 6 82 44 35 36 SCD621-0540-2-3-145HA05-HP358 30966331
5,50 6 82 44 35 36 SCD621-0550-2-3-145HA05-HP358 30966332
5,60 6 82 44 35 36 SCD621-0560-2-3-145HA05-HP358 30966333
5,70 6 82 44 35 36 SCD621-0570-2-3-145HA05-HP358 30966334
5,80 6 82 44 35 36 SCD621-0580-2-3-145HA05-HP358 30966335
5,90 6 82 44 35 36 SCD621-0590-2-3-145HA05-HP358 30966336
6,00 6 82 44 35 36 SCD621-0600-2-3-145HA05-HP358 30966337
6,10 8 91 58] 43 36 SCD621-0610-2-3-145HA05-HP358 30966338
6,20 8 91 53 43 36 SCD621-0620-2-3-145HA05-HP358 30966339
6,30 8 91 58] 43 36 SCD621-0630-2-3-145HA05-HP358 30966340
6,40 8 91 53 43 36 SCD621-0640-2-3-145HA05-HP358 30966341
6,50 8 91 53 43 36 SCD621-0650-2-3-145HA05-HP358 30966342

Continua en la pagina siguiente.



o4 TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

MEGA-Speed-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD62 (5xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
6,60 8 91 53 43 36 SCD621-0660-2-3-145HA05-HP358 30966343
6,70 8 91 53 43 36 SCD621-0670-2-3-145HA05-HP358 30966344
6,80 8 91 53 43 36 SCD621-0680-2-3-145HA05-HP358 30966345
6,90 8 91 53 43 36 SCD621-0690-2-3-145HA05-HP358 30966346
7,00 8 9N 53 43 36 SCD621-0700-2-3-145HA05-HP358 30966347
7,10 8 91 53 43 36 SCD621-0710-2-3-145HA05-HP358 30966348
7,20 8 91 53 43 36 SCD621-0720-2-3-145HA05-HP358 30966349
7,30 8 91 53 43 36 SCD621-0730-2-3-145HA05-HP358 30966350
7,40 8 91 53 43 36 SCD621-0740-2-3-145HA05-HP358 30966351
7,50 8 91 53 43 36 SCD621-0750-2-3-145HA05-HP358 30966352
7,60 8 91 53 43 36 SCD621-0760-2-3-145HA05-HP358 30966353
7,70 8 91 53 43 36 SCD621-0770-2-3-145HA05-HP358 30966354
7,80 8 91 53 43 36 SCD621-0780-2-3-145HA05-HP358 30966355
7,90 8 91 53 43 36 SCD621-0790-2-3-145HA05-HP358 30966356
8,00 8 91 53 43 36 SCD621-0800-2-3-145HA05-HP358 30948674
8,10 10 103 61 49 40 SCD621-0810-2-3-145HA05-HP358 30966357
8,20 10 103 61 49 40 SCD621-0820-2-3-145HA05-HP358 30966358
8,30 10 103 61 49 40 SCD621-0830-2-3-145HA05-HP358 30966359
8,40 10 103 61 49 40 SCD621-0840-2-3-145HA05-HP358 30966360
8,50 10 103 61 49 40 SCD621-0850-2-3-145HA05-HP358 30959302
8,60 10 103 61 49 40 SCD621-0860-2-3-145HA05-HP358 30966361
8,70 10 103 61 49 40 SCD621-0870-2-3-145HA05-HP358 30812607
8,80 10 103 61 49 40 SCD621-0880-2-3-145HA05-HP358 30966362
8,90 10 103 61 49 40 SCD621-0890-2-3-145HA05-HP358 30966363
9,00 10 103 61 49 40 SCD621-0900-2-3-145HA05-HP358 30966364
9,10 10 103 61 49 40 SCD621-0910-2-3-145HA05-HP358 30966365
9,20 10 103 61 49 40 SCD621-0920-2-3-145HA05-HP358 30966366
9,30 10 103 61 49 40 SCD621-0930-2-3-145HA05-HP358 30966367
9,40 10 103 61 49 40 SCD621-0940-2-3-145HA05-HP358 30966368
9,50 10 103 61 49 40 SCD621-0950-2-3-145HA05-HP358 30966369
9,60 10 103 61 49 40 SCD621-0960-2-3-145HA05-HP358 30966370
9,70 10 103 61 49 40 SCD621-0970-2-3-145HA05-HP358 30958145
9,80 10 103 61 49 40 SCD621-0980-2-3-145HA05-HP358 30959402
9,90 10 103 61 49 40 SCD621-0990-2-3-145HA05-HP358 30966371
10,00 10 103 61 49 40 SCD621-1000-2-3-145HA05-HP358 30948675
10,10 12 18 71 56 45 SCD621-1010-2-3-145HA05-HP358 30966372
10,20 12 18 71 56 45 SCD621-1020-2-3-145HA05-HP358 30966373
10,30 12 118 71 56 45 SCD621-1030-2-3-145HA05-HP358 30966374
10,40 12 18 71 56 45 SCD621-1040-2-3-145HA05-HP358 30966375
10,50 12 118 71 56 45 SCD621-1050-2-3-145HA05-HP358 30966376
10,60 12 18 71 56 45 SCD621-1060-2-3-145HA05-HP358 30966377
10,70 12 18 71 56 45 SCD621-1070-2-3-145HA05-HP358 30966378
10,80 12 118 71 56 45 SCD621-1080-2-3-145HA05-HP358 30966379
10,90 12 118 71 56 45 SCD621-1090-2-3-145HA05-HP358 30966380
11,00 12 118 71 56 45 SCD621-1100-2-3-145HA05-HP358 30966381
11,10 12 18 71 56 45 SCD621-1110-2-3-145HA05-HP358 30966382
11,20 12 18 71 56 45 SCD621-1120-2-3-145HA05-HP358 30966383
11,30 12 118 71 56 45 SCD621-1130-2-3-145HA05-HP358 30966384
11,40 12 18 71 56 45 SCD621-1140-2-3-145HA05-HP358 30966385
11,50 12 118 71 56 45 SCD621-1150-2-3-145HA05-HP358 30966386
11,60 12 118 71 56 45 SCD621-1160-2-3-145HA05-HP358 30966387
1,70 12 18 71 56 45 SCD621-1170-2-3-145HA05-HP358 30966388
11,80 12 118 71 56 45 SCD621-1180-2-3-145HA05-HP358 30966389
11,90 12 118 71 56 45 SCD621-1190-2-3-145HA05-HP358 30966390
12,00 12 18 7 56 45 SCD621-1200-2-3-145HA05-HP358 30948676
12,20 14 124 77 60 45 SCD621-1220-2-3-145HA05-HP358 30966391

12,50 14 124 77 60 45 SCD621-1250-2-3-145HA05-HP358 30966392




TALADRADO EN MACIZO | Brocas de metal duro

MEGA-Speed-Drill-Steel | Broca helicoidal de metal duro SCD62 (5xD), suministro de refrigerante interior

Dimensiones Forma del mango HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Especificacion Referencia
12,80 14 124 77 60 45 SCD621-1280-2-3-145HA05-HP358 30980599
13,00 14 124 77 60 45 SCD621-1300-2-3-145HA05-HP358 30966393
13,50 14 124 77 60 45 SCD621-1350-2-3-145HA05-HP358 30966394
13,80 14 124 77 60 45 SCD621-1380-2-3-145HA05-HP358 30966395
14,00 14 124 77 60 45 SCD621-1400-2-3-145HA05-HP358 30966396
14,20 16 133 83 63 48 SCD621-1420-2-3-145HA05-HP358 30966397
14,50 16 133 83 63 48 SCD621-1450-2-3-145HA05-HP358 30966398
14,80 16 133 83 63 48 SCD621-1480-2-3-145HA05-HP358 30966399
15,00 16 133 83 63 48 SCD621-1500-2-3-145HA05-HP358 30966400
15,20 16 133 83 63 48 SCD621-1520-2-3-145HA05-HP358 30966401
15,50 16 133 83 63 48 SCD621-1550-2-3-145HA05-HP358 30966402
15,80 16 133 83 63 48 SCD621-1580-2-3-145HA05-HP358 30966403
16,00 16 133 83 63 48 SCD621-1600-2-3-145HA05-HP358 30966404
16,50 18 143 93 7 48 SCD621-1650-2-3-145HA05-HP358 30966405
16,80 18 143 93 71 48 SCD621-1680-2-3-145HA05-HP358 30966406
17,00 18 143 93 7 48 SCD621-1700-2-3-145HA05-HP358 30966407
17,50 18 143 93 71 48 SCD621-1750-2-3-145HA05-HP358 30966408
17,80 18 143 93 71 48 SCD621-1780-2-3-145HA05-HP358 30966409
18,00 18 143 93 71 48 SCD621-1800-2-3-145HA05-HP358 30966410
18,50 20 153 101 77 50 SCD621-1850-2-3-145HA05-HP358 30966411
18,80 20 153 101 77 50 SCD621-1880-2-3-145HA05-HP358 30966412
19,00 20 153 101 77 50 SCD621-1900-2-3-145HA05-HP358 30966413
19,50 20 153 101 77 50 SCD621-1950-2-3-145HA05-HP358 30966414
19,80 20 153 101 77 50 SCD621-1980-2-3-145HA05-HP358 30966415
20,00 20 153 101 77 50 SCD621-2000-2-3-145HA05-HP358 30966416

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.



b6 TALADRADO EN MACIZO | Brocas de cabezal intercambiable

Broca de cabezal intercambiable TTD-Tritan -
Minimizacion del uso de metal duro con la maxima

estabilidad y precision

En la fabricacion con mecanizado por ar-
ranque de viruta, los sistemas de cabezal in-
tercambiable son la mejor eleccion cuando
se trata de tener en cuenta el aumento de los
precios de las materias primas, |a eficiencia de
los recursos y la reduccion de las existencias.
Motivo suficiente para desarrollar también
la broca de tres filos Tritan-Drill, con la que
MAPAL ha definido un nuevo estandar en el
taladrado, como variante de cabezal inter-
cambiable, y para lanzarla al mercado como
primera broca de cabezal intercambiable de
tres filos disponible como producto estandar.

En la TTD-Tritan, el cabezal de la herramienta
y el portaherramientas estan unidos a través
de un dentado Hirth. Esta interfaz es especial-
mente estable, de modo que con la variante de
cabezal intercambiable se conservan todas las
ventajas y el nivel de rendimiento del modelo
equivalente en metal duro. La estabilidad de la
interfaz reside, entre otras cosas, en la exist-
encia de tres filos, una condicion ideal para un
sistema de cabezal intercambiable.

Debido a los tres filos, la carga ejercida sobre
la interfaz es homogénea, es decir, las fuerzas
generadas durante el mecanizado por arranque
de viruta se transmiten uniformemente al por-
taherramientas de acero. Ademas, la interfaz
garantiza una transmision optima del pary, al
mismo tiempo, una elevada precision de cam-
bio y de concentricidad. En comparacién con las
brocas de cabezal intercambiable de doble filo
de metal duro, la TTD-Tritan permite realizar
unos avances hasta dos veces mas altos.

Como resultado, esto permite trabajar de
forma segura y estable incluso en situaciones
de taladrado dificiles como, por ejemplo, la
entrada inclinada en agujeros o los agujeros
transversales. La herramienta se centra oOp-
timamente a través de la marcada punta de
la broca y proporciona una excelente redon-
dez. Todo ello a un menor coste. Pues con el
nuevo sistema de cabezal intercambiable, la
utilizacion del costoso metal duro se limita
al cabezal de la herramienta. Esto garantiza
unos costes mas bajos, también con grandes
diametros.

CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

Hasta el doble de avance en comparacion con
brocas de cabezal intercambiable de doble filo
Elevada precision de cambio y concentricidad
Herramienta optima para la entrada inclinada
en agujeros

Con refrigeracion interior

La herramienta se centra 6ptimamente

a través de la marcada punta de la broca

Alta transmision del par



R
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Caracteristicas detalladas de la herramienta

1 Soporte TTS
- Transmision de fuerza uniforme al portaherramientas TTS

2 Interfaz TTS
- Dentado Hirth con proteccion a prueba de error

3 Afilado especial
- Centraje mejorado
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Cabezal de taladrado intercambiable  Gincwictos:  1200- 240 mm
TTD-Tritan Voreraldecone Hpas

Numero de filos: 3
De metal duro, suministro de refrigerante interior Numero de biseles guia: 3
Tipo 01 - Uni Angulo de la punta: 140
~ o
% ==t & g
L
4
12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 .—ﬁﬁ
EEEENEN ==~ U] 8 e
dy desde 12,00 hasta 15,40 dq desde 15,50 hasta 18,90 dy desde 19,00 hasta 22,40
dym7 Interfaz Especificacion Referencia dym7 Interfaz Especificacion Referencia dqym7 Interfaz Especificacion Referencia

12,00 TIS-B1200 TTD300-3F01-1200-HP926 30871158 15,50 TIS-B1550 TTD300-3F01-1550-HP926 30871193 19,00 TTS-B1900 TTD300-3F01-1900-HP926 30871229
12,10 TTS-B1210  TTD300-3F01-1210-HP926 30871159 15,60 TIS-B1560 TTD300-3F01-1560-HP926 30871194 19,10 TTS-B1910  TTD300-3F01-1910-HP926 30871230
12,20 TIS-B1220  TTD300-3F01-1220-HP926 30871160 15,70 TIS-B1570  TTD300-3F01-1570-HP926 30871195 19,20 TIS-B1920  TTD300-3F01-1920-HP926 30871231
12,30 TIS-B1230  TTD300-3F01-1230-HP926 30871161 15,80 TIS-B1580 TTD300-3F01-1580-HP926 30871196 19,30 TIS-B1930  TTD300-3F01-1930-HP926 30871232
12,40 TIS-B1240 TID300-3F01-1240-HP926 30871162 1590 TIS-B1590 TID300-3F01-1590-HP926 30871197 19,40 TIS-B1940 TTD300-3F01-1940-HP926 30871233
12,50 TTIS-B1250 TTD300-3F01-1250-HP926 30871163 16,00 TIS-B1600 TTD300-3F01-1600-HP926 30871198 19,50 TTIS-B1950 TTD300-3F01-1950-HP926 30871234
12,60 TIS-B1260 TTD300-3F01-1260-HP926 30871164 16,10 TIS-B1610  TTD300-3F01-1610-HP926 30871199 19,60 TTS-B1960  TTD300-3F01-1960-HP926 30871235
12,70 TIS-B1270  TTD300-3F01-1270-HP926 30871165 16,20 TIS-B1620  TTD300-3F01-1620-HP926 30871200 19,70 TIS-B1970  TTD300-3F01-1970-HP926 30871236
12,80 TIS-B1280 TTD300-3F01-1280-HP926 30871166 16,30 TIS-B1630 TTD300-3F01-1630-HP926 30871201 19,80 TIS-B1980  TTD300-3F01-1980-HP926 30871237
12,90 TIS-B1290 TTD300-3F01-1290-HP926 30871167 16,40 TIS-B1640 TID300-3F01-1640-HP926 30871202 19,90 TIS-B1990  TTD300-3F01-1990-HP926 30871238
13,00 TIS-B1300 TTD300-3F01-1300-HP926 30871168 16,50 TIS-B1650 TTD300-3F01-1650-HP926 30871203 20,00 TIS-B2000 TTD300-3F01-2000-HP926 30871239
13,10 TTS-B1310  TTD300-3F01-1310-HP926 30871169 16,60 TIS-B1660 TTD300-3F01-1660-HP926 30871204 20,10 TTS-B2010  TTD300-3F01-2010-HP926 30871240
13,20 TIS-B1320  TTD300-3F01-1320-HP926 30871170 16,70 TIS-B1670  TTD300-3F01-1670-HP926 30871205 20,20 TIS-B2020  TTD300-3F01-2020-HP926 30871241
13,30 TIS-B1330  TTD300-3F01-1330-HP926 30871171 16,80 TIS-B1680  TTD300-3F01-1680-HP926 30871206 20,30 TTS-B2030  TTD300-3F01-2030-HP926 30871242
13,40 TIS-B1340 TTD300-3F01-1340-HP926 30871172 16,90 TIS-B1690 TTD300-3F01-1690-HP926 30871207 20,40 TIS-B2040  TTD300-3F01-2040-HP926 30871243
13,50 TIS-B1350  TTD300-3F01-1350-HP926 30871173 17,00 TIS-B1700 TTD300-3F01-1700-HP926 30871209 20,50 TIS-B2050  TTD300-3F01-2050-HP926 30871244
13,60 TIS-B1360 TTD300-3F01-1360-HP926 30871174 17,70 TIS-B1710  TTD300-3F01-1710-HP926 30871210 20,60 TTS-B2060  TTD300-3F01-2060-HP926 30871245
13,70 TIS-B1370  TTD300-3F01-1370-HP926 30871175 17,20 TIS-B1720  TTD300-3F01-1720-HP926 30871211 20,70 TTS-B2070  TTD300-3F01-2070-HP926 30871246
13,80 TIS-B1380  TTD300-3F01-1380-HP926 30871176 17,30 TIS-B1730  TTD300-3F01-1730-HP926 30871212 20,80 TTS-B2080  TTD300-3F01-2080-HP926 30871247
13,90 TIS-B1390 TTD300-3F01-1390-HP926 30871177 17,40 TIS-B1740 TID300-3F01-1740-HP926 30871213 20,90 TIS-B2090  TTD300-3F01-2090-HP926 30871248
14,00 TIS-B1400 TTD300-3F01-1400-HP926 30871178 17,50 TIS-B1750 TID300-3F01-1750-HP926 30871214 21,00 TIS-B2100  TTD300-3F01-2100-HP926 30871249
14,10 TIS-B1410 TID300-3F01-1410-HP926 30871179 17,60 TIS-B1760 TID300-3F01-1760-HP926 30871215 21,10 TIS-B2110  TTD300-3F01-2110-HP926 30871250
14,20 TIS-B1420 TTD300-3F01-1420-HP926 30871180 17,70 TIS-B1770  TTD300-3F01-1770-HP926 30871216 21,20 TIS-B2120  TTD300-3F01-2120-HP926 30871251
14,30 TIS-B1430  TTD300-3F01-1430-HP926 30871181 17,80 TIS-B1780 TID300-3F01-1780-HP926 30871217 21,30 TIS-B2130  TTD300-3F01-2130-HP926 30871252
14,40 TIS-B1440 TID300-3F01-1440-HP926 30871182 17,90 TIS-B1790 TID300-3F01-1790-HP926 30871218 21,40 TIS-B2140  TID300-3F01-2140-HP926 30871253
14,50 TIS-B1450 TTD300-3F01-1450-HP926 30871183 18,00 TIS-B1800 TTD300-3F01-1800-HP926 30871219 21,50 TIS-B2150  TTD300-3F01-2150-HP926 30871254
14,60 TIS-B1460 TTD300-3F01-1460-HP926 30871184 18,10 TTS-B1810  TTD300-3F01-1810-HP926 30871220 21,60 TIS-B2160  TTD300-3F01-2160-HP926 30871255
14,70 TIS-B1470  TTD300-3F01-1470-HP926 30871185 18,20 TIS-B1820 TTD300-3F01-1820-HP926 30871221 21,70 TIS-B2170  TTD300-3F01-2170-HP926 30871256
14,80 TIS-B1480 TTD300-3F01-1480-HP926 30871186 18,30 TIS-B1830  TTD300-3F01-1830-HP926 30871222 21,80 TIS-B2180  TTD300-3F01-2180-HP926 30871257
14,90 TIS-B1490 TTD300-3F01-1490-HP926 30871187 18,40 TIS-B1840 TID300-3F01-1840-HP926 30871223 21,90 TIS-B2190  TTD300-3F01-2190-HP926 30871258
15,00 TIS-B1500 TTD300-3F01-1500-HP926 30871188 18,50 TIS-B1850 TTD300-3F01-1850-HP926 30871224 22,00 TIS-B2200 TTD300-3F01-2200-HP926 30871259
15,10 TIS-B1510  TTD300-3F01-1510-HP926 30871189 18,60 TIS-B1860 TTD300-3F01-1860-HP926 30871225 22,10 TIS-B2210  TID300-3F01-2210-HP926 30871260
15,20 TIS-B1520  TTD300-3F01-1520-HP926 30871190 18,70 TIS-B1870  TTD300-3F01-1870-HP926 30871226 22,20 TIS-B2220  TTD300-3F01-2220-HP926 30871261
15,30 TIS-B1530  TTD300-3F01-1530-HP926 30871191 18,80 TIS-B1880  TTD300-3F01-1880-HP926 30871227 22,30 TIS-B2230  TTD300-3F01-2230-HP926 30871262
15,40 TIS-B1540 TTD300-3F01-1540-HP926 30871192 18,90 TIS-B1890 TTD300-3F01-1890-HP926 30871228 22,40 TIS-B2240  TTD300-3F01-2240-HP926 30871263
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Cabezal de taladrado intercambiable TTD-Tritan de metal duro, suministro de refrigerante interior - Tipo 01

dqy desde 22,50 hasta 25,70 dq desde 25,80 hasta 29,00 dq desde 29,10 hasta 32,40

dym7 Interfaz Especificacion Referencia dym7 Interfaz Especificacion Referencia dym7 Interfaz Especificacion Referencia

22,50 TIS-B2250  TTD300-3F01-2250-HP926 30871264 25,80 TIS-B2580  TTD300-3F01-2580-HP926 30871298 29,10 TIS-B2910  TID300-3F01-2910-HP926 30871331

22,60 TIS-B2260 TTD300-3F01-2260-HP926 30871265 2590 TIS-B2590  TTD300-3F01-2590-HP926 30871299 29,20 TTS-B2920  TTD300-3F01-2920-HP926 30871332

22,70 TIS-B2270  TID300-3F01-2270-HP926 30871266 26,00 TIS-B2600  TTD300-3F01-2600-HP926 30871300 29,30 TTS-B2930  TTD300-3F01-2930-HP926 30871333

22,80 TIS-B2280  TTD300-3F01-2280-HP926 30871267 26,10 TIS-B2610  TTD300-3F01-2610-HP926 30871301 29,40 TIS-B2940  TTD300-3F01-2940-HP926 30871334

22,90 TIS-B2290  TTD300-3F01-2290-HP926 30871268 26,20 TIS-B2620  TTD300-3F01-2620-HP926 30871302 29,50 TIS-B2950  TTD300-3F01-2950-HP926 30871335

23,00 TIS-B2300  TTD300-3F01-2300-HP926 30871269 26,30 TIS-B2630  TTD300-3F01-2630-HP926 30871303 29,60 TIS-B2960  TTD300-3F01-2960-HP926 30871336

23,10 TIS-B2310  TTD300-3F01-2310-HP926 30871270 26,40 TIS-B2640 TTD300-3F01-2640-HP926 30871304 29,70 TIS-B2970  TTD300-3F01-2970-HP926 30871337

23,20 TIS-B2320  TTD300-3F01-2320-HP926 30871271 26,50 TIS-B2650  TTD300-3F01-2650-HP926 30871305 29,80 TIS-B2980  TTD300-3F01-2980-HP926 30871338

23,30 TIS-B2330  TTD300-3F01-2330-HP926 30871272 26,60 TIS-B2660 TTD300-3F01-2660-HP926 30871306 29,90 TIS-B2990  TTD300-3F01-2990-HP926 30871339

23,40 TIS-B2340  TTD300-3F01-2340-HP926 30871273 26,70 TIS-B2670  TTD300-3F01-2670-HP926 30871307 30,00 TTS-B3000  TTD300-3F01-3000-HP926 30871340

23,50 TIS-B2350  TTD300-3F01-2350-HP926 30871274 26,80 TIS-B2680  TTD300-3F01-2680-HP926 30871308 30,10 TIS-B3010  TTD300-3F01-3010-HP926 30871341

23,60 TIS-B2360 TID300-3F01-2360-HP926 30871275 26,90 TIS-B2690 TTD300-3F01-2690-HP926 30871309 30,20 TIS-B3020  TTD300-3F01-3020-HP926 30871342

23,70 TIS-B2370  TID300-3F01-2370-HP926 30871276 27,00 TTS-B2700  TTD300-3F01-2700-HP926 30871310 30,30 TTS-B3030  TTD300-3F01-3030-HP926 30871343

23,80 TIS-B2380  TTD300-3F01-2380-HP926 30871277 27,70 TIS-B2710 TTD300-3F01-27010-HP926 30871311 30,40 TTIS-B3040  TTD300-3F01-3040-HP926 30871344

23,90 TIS-B2390  TTD300-3F01-2390-HP926 30871278 27,20 TIS-B2720 TID300-3F01-2720-HP926 30871312 30,50 TIS-B3050  TTD300-3F01-3050-HP926 30871345

24,00 TIS-B2400  TTD300-3F01-2400-HP926 30871279 27,30 TIS-B2730  TID300-3F01-2730-HP926 30871313 30,60 TIS-B3060 TTD300-3F01-3060-HP926 30871346

24,10 TIS-B2410  TTD300-3F01-2410-HP926 30871280 27,40 TIS-B2740 TID300-3F01-2740-HP926 30871314 30,70 TIS-B3070  TTD300-3F01-3070-HP926 30871347

24,20 TIS-B2420  TTD300-3F01-2420-HP926 30871281 27,50 TIS-B2750 TTD300-3F01-2750-HP926 30871315 30,80 TTS-B3080  TTD300-3F01-3080-HP926 30871348

24,30 TIS-B2430  TTD300-3F01-2430-HP926 30871282 27,60 TIS-B2760 TID300-3F01-2760-HP926 30871316 30,90 TTS-B3090  TTD300-3F01-3090-HP926 30871349

24,40 TIS-B2440  TTD300-3F01-2440-HP926 30871283 27,70 TIS-B2770  TID300-3F01-2770-HP926 30871317 31,00 TIS-B3100  TTD300-3F01-3100-HP926 30871350

24,50 TIS-B2450  TTD300-3F01-2450-HP926 30871285 27,80 TIS-B2780 TID300-3F01-2780-HP926 30871318 31,10 TIS-B3110  TTD300-3F01-3110-HP926 30871351

24,60 TIS-B2460 TID300-3F01-2460-HP926 30871286 27,90 TIS-B2790 TID300-3F01-2790-HP926 30871319 31,20 TIS-B3120  TTD300-3F01-3120-HP926 30871352

24,70 TIS-B2470  TID300-3F01-2470-HP926 30871287 28,00 TIS-B2800  TTD300-3F01-2800-HP926 30871320 31,30 TIS-B3130  TTD300-3F01-3130-HP926 30871353

24,80 TIS-B2480  TTD300-3F01-2480-HP926 30871288 28,10 TIS-B2810  TTD300-3F01-2810-HP926 30871321 31,40 TIS-B3140  TID300-3F01-3140-HP926 30871354

24,90 TIS-B2490  TTD300-3F01-2490-HP926 30871289 28,20 TIS-B2820  TTD300-3F01-2820-HP926 30871322 31,50 TIS-B3150  TTD300-3F01-3150-HP926 30871355

25,00 TIS-B2500  TTD300-3F01-2500-HP926 30871290 28,30 TIS-B2830  TTD300-3F01-2830-HP926 30871323 31,60 TIS-B3160  TTD300-3F01-3160-HP926 30871356

25,10 TIS-B2510  TTD300-3F01-2510-HP926 30871291 28,40 TIS-B2840 TID300-3F01-2840-HP926 30871324 31,70 TIS-B3170  TID300-3F01-3170-HP926 30871357

25,20 TTS-B2520  TTD300-3F01-2520-HP926 30871292 28,50 TIS-B2850  TTD300-3F01-2850-HP926 30871325 31,80 TIS-B3180  TTD300-3F01-3180-HP926 30871358

25,30 TIS-B2530  TTD300-3F01-2530-HP926 30871293 28,60 TIS-B2860  TTD300-3F01-2860-HP926 30871326 31,90 TIS-B3190  TTD300-3F01-3190-HP926 30871359

25,40 TIS-B2540  TTD300-3F01-2540-HP926 30871294 28,70 TIS-B2870  TTD300-3F01-2870-HP926 30871327 32,00 TTIS-B3200 TTD300-3F01-3200-HP926 30871360

25,50 TIS-B2550  TTD300-3F01-2550-HP926 30871295 28,80 TIS-B2880  TTD300-3F01-2880-HP926 30871328 32,40 TIS-B3240 TID300-3F01-3240-HP926 30871361
25,60 TIS-B2560 TTD300-3F01-2560-HP926 30871296 28,90 TIS-B2890 TTD300-3F01-2890-HP926 30871329
25,70 TIS-B2570  TTD300-3F01-2570-HP926 30871297 29,00 TIS-B2900  TTD300-3F01-2900-HP926 30871330

Accesorios

. Portaherramientas para cabezal
i — intercambiable TTS Pagina 70
TTS300, 3xD

Portaherramientas para cabezal

| " : ~ ' intercambiable TTS Pagina 71
| = g
= TTS300, 5xD

Medidas en mm.

Encontrara indicaciones de manipulacion y aplicacion a partir de la pagina 74.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Portaherramientas para cabezal Dhimetde brocs: 1200 32,49 mm
Sistema de cambio: Sujecion central

i ntﬁ rca m b | a b | e -I_I-S a través del orificio

de refrigerante

TTS300 con sistema de sujecion axial para broca de cabezal intercambiable TTD-Tritan (3xD),

suministro de refrigerante interior L,
Observacion:

Llave de montaje incluida en el volumen de suministro.

X
<5
2
l
5 HB ()
A i {m
= oin 653
Dimensiones Forma del mango HB

dy dy h6 l1 Iy I3 Ig Especificacion Referencia
12,00-12,49 16 m 63 41 48 TTS300B-1200-DR3-ZYL-16-MN 30839680
12,50-12,99 16 13 65 43 48 TTS300B-1250-DR3-ZYL-16-MN 30839681
13,00-13,49 16 15 67 45 48 TTS300B-1300-DR3-ZYL-16-MN 30839682
13,50-13,99 16 17 69 46 48 TTS300B-1350-DR3-ZYL-16-MN 30839683
14,00-14,49 16 120 72 48 48 TTS300B-1400-DR3-ZYL-16-MN 30839684
14,50-14,99 16 122 74 49 48 TTS300B-1450-DR3-ZYL-16-MN 30839685
15,00-15,49 16 124 76 51 48 TTS300B-1500-DR3-ZYL-16-MN 30839686
15,50-16,49 20 131 81 54 50 TTS300B-1550-DR3-ZYL-20-MN 30839687
16,50-17,49 20 135 85 58 50 TTS300B-1650-DR3-ZYL-20-MN 30839688
17,50-18,49 20 140 90 61 50 TTS300B-1750-DR3-ZYL-20-MN 30839689
18,50-19,49 25 150 94 64 56 TTS300B-1850-DR3-ZYL-25-MN 30839690
19,50-20,49 25 155 99 68 56 TTS300B-1950-DR3-ZYL-25-MN 30839691
20,50-21,49 25 159 103 7 56 TTS300B-2050-DR3-ZYL-25-MN 30839692
21,50-22,49 25 164 108 74 56 TTS300B-2150-DR3-ZYL-25-MN 30839693
22,50-23,49 25 168 12 78 56 TTS300B-2250-DR3-ZYL-25-MN 30839694
23,50-24,49 25 173 17 81 56 TTS300B-2350-DR3-ZYL-25-MN 30839695
24,50-25,49 32 182 122 84 60 TTS300B-2450-DR3-ZYL-32-MN 30839696
25,50-26,49 32 186 126 87 60 TTS300B-2550-DR3-ZYL-32-MN 30839697
26,50-27,49 32 191 131 91 60 TTS300B-2650-DR3-2YL-32-MN 30839698
27,50-28,49 32 195 135 94 60 TTS300B-2750-DR3-ZYL-32-MN 30839699
28,50-29,49 32 200 140 97 60 TTS300B-2850-DR3-ZYL-32-MN 30839700
29,50-30,49 32 204 144 101 60 TTS300B-2950-DR3-ZYL-32-MN 30839701
30,50-31,49 32 209 149 104 60 TTS300B-3050-DR3-2YL-32-MN 30839702
31,50-32,49 32 213 153 107 60 TTS300B-3150-DR3-ZYL-32-MN 30839703

Medidas en mm.
Ejecuciones especiales a peticion.
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Portaherramientas para cabezal Dimetrodebrocs: 12,00 3249
Sistema de cambio: Sujecion central

i ntﬁ rca m b | a b | e -I_I-S a través del orificio

de refrigerante
TTS300 con sistema de sujecion axial para broca de cabezal intercambiable TTD-Tritan (5xD),

suministro de refrigerante interior L,
Observacion:

» - —~ e @ Llave de montaje incluida en el volumen de suministro.
' # T —
5
~
)
Iy I3
P
4
Perforf G- Q
ancel o/ |_|m
LINES DIN 6535
Dimensiones Forma del mango HB
dy dy h6 lq Iy I3 la Especificacion Referencia
12,00-12,49 16 136 88 66 48 TTS300B-1200-DR5-ZYL-16-MN 30839704
12,50-12,99 16 139 91 69 48 TTS300B-1250-DR5-ZYL-16-MN 30839705
13,00-13,49 16 142 94 71 48 TTS300B-1300-DR5-ZYL-16-MN 30839706
13,50-13,99 16 145 97 74 48 TTS300B-1350-DR5-ZYL-16-MN 30839707
14,00-14,49 16 149 101 77 48 TTS300B-1400-DR5-ZYL-16-MN 30839708
14,50-14,99 16 152 104 79 48 TTS300B-1450-DR5-ZYL-16-MN 30839709
15,00-15,49 16 155 107 82 48 TTS300B-1500-DR5-ZYL-16-MN 30839710
15,50-16,49 20 164 114 87 50 TTS300B-1550-DR5-ZYL-20-MN 30839711
16,50-17,49 20 170 120 93 50 TTS300B-1650-DR5-ZYL-20-MN 30839712
17,50-18,49 20 177 127 98 50 TTS300B-1750-DR5-ZYL-20-MN 30839713
18,50-19,49 25 189 133 103 56 TTS300B-1850-DR5-2YL-25-MN 30839714
19,50-20,49 25 196 140 109 56 TTS300B-1950-DR5-ZYL-25-MN 30839715
20,50-21,49 25 202 146 114 56 TTS300B-2050-DR5-ZYL-25-MN 30839716
21,50-22,49 25 209 153 119 56 TTS300B-2150-DR5-ZYL-25-MN 30839717
22,50-23,49 25 215 159 124 56 TTS300B-2250-DR5-Z2YL-25-MN 30839718
23,50-24,49 25 222 166 130 56 TTS300B-2350-DR5-ZYL-25-MN 30839719
24,50-25,49 32 233 173 135 60 TTS300B-2450-DR5-ZYL-32-MN 30839720
25,50-26,49 32 239 179 140 60 TTS300B-2550-DR5-ZYL-32-MN 30839721
26,50-27,49 32 246 186 146 60 TTS300B-2650-DR5-2YL-32-MN 30839722
27,50-28,49 32 252 192 151 60 TTS300B-2750-DR5-2YL-32-MN 30839723
28,50-29,49 32 259 199 156 60 TTS300B-2850-DR5-2YL-32-MN 30839724
29,50-30,49 32 265 205 162 60 TTS300B-2950-DR5-ZYL-32-MN 30839725
30,50-31,49 32 272 212 167 60 TTS300B-3050-DR5-2YL-32-MN 30839726
31,50-32,49 32 278 218 172 60 TTS300B-3150-DR5-ZYL-32-MN 30839727

Medidas en mm.
Ejecuciones especiales a peticion.
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Accesorios y recambios para TTD-Tritan

Llaves TORX®

Rango de diametros Torx Referencia

Cabezal de taladrado intercambiable TTD-Tritan
para longitud de portaherramientas 3xD y 5xD

12,00 - 12,49

12,50 - 12,99

13,00 - 13,49

13,50 - 13,99

6 30890316

14,00 - 14,49
14,50 - 14,99
15,00 - 15,49 7 30890318
15,50 - 16,49
16,50 - 17,49

17,50 - 18,49
18,50 - 19,49

8 30890321

19,50 - 20,49
20,50 - 21,49
21,50 - 22,49 10 30890323
22,50 - 23,49
23,50 - 24,49

24,50 - 25,49
25,50 - 26,49
26,50 - 27,49
27,50 - 28,49
28,50 - 29,49
29,50 - 30,49
30,50 - 31,49
31,50 - 32,49

15 30890326

Llave dinamométrica Mango para llave TORX®

Rango de pares

. Referencia Recambio Mango enchufable Referencia
de apriete [Nm]

Accesorios

Llave dinamométrica Multimango

g“— 02-172 30911425 .m Hexégono interior 1/4" 30918896

Llave dinamométrica

Jh- 10-6,0 30911426

Medidas en mm.
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Indicaciones de manipulacion para brocas de cabezal
intercambiable TTD-Tritan

Montaje de la herramienta

e L

1. Introducir y enroscar el tornillo de sujecion especial 2. Limpieza con aire comprimido 3. Colocar el cabezal de taladrado intercambiable
Introducir el tornillo de sujecion especial en el agujero Limpiar con aire comprimido el portaherramientas Colocar el cabezal de taladrado intercambiable en
del cabezal de taladrado intercambiable, con el lado ro- para cabezal intercambiable y el cabezal de taladrado el portaherramientas para cabezal intercambiable.
scado pequefo por delante. A continuacion, enroscar el intercambiable.
tornillo de sujecion especial en sentido horario hasta el
tope.

Nota:

En el estado de suministro, el tornillo de sujecion especial
ya esta montado en el cabezal de taladrado intercambia-
ble. Una vez aflojado, el tornillo de sujecion especial puede
volver a montarse en el cabezal de taladrado intercambia-
ble enroscandolo en el mismo.

4. Comprobar el posicionamiento del cabezal de taladrado
Comprobar si coinciden las ranuras de alojamiento de virutas y los dentados del cabezal de taladrado intercambiable
y del portaherramientas para cabezal intercambiable.
Si no coinciden, girar el cabezal de taladrado intercambiable hasta que coincidan la ranura de alojamiento de virutas
y el dentado.

Resultado:
La ranura de alojamiento de virutas y el dentado coinciden (izquierda) | no coinciden (derecha)
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1 Mango para llave TORX®
2 Portaherramientas para cabezal intercambiable TTS
3 Llave TORX®

4 Cabezal de taladrado intercambiable con tornillo

de sujecion especial

-

6. Apretar el tornillo de sujecion especial
con el par de apriete
Utilizando una llave dinamométrica adecuada con
punta Allen, apretar el tornillo de sujecion especial
en combinacion con la llave TORX® y el par de apriete
especificado.

Nota:

El par de apriete especificado del tornillo de sujecion espe-
cial esta indicado en el lado inferior del portaherramientas
para cabezal intercambiable.

Resultado:

El tornillo de sujecion especial esta apretado con el par de
apriete especificado y el cabezal de taladrado intercambia-
ble esta firmemente unido con el portaherramientas para
cabezal intercambiable. El proceso de montaje ha conclui-
do.

Volumen de suministro:

1 Mango para llave TORX®

2 Portaherramientas para cabezal intercambiable TTS
3 Llave TORX®

Pares de apriete del tornillo de sujecidn especial
5. Apretar hasta el tope el tornillo de sujecion especial

75

Mantener ligeramente apretado el cabezal de taladrado  Rango de diametros [mm] ~ Rosca del portaher- Tamafo TORX® Par de apriete admisible
intercambiable contra el portaherramientas para ramientas para cabezal que puede transmitirse
cabezal intercambiable para que se mantenga en la intercambiable [Nm]
posicion colocada. A continuacion, introducir la llave
TORX® en el agujero central del portaherramientas para 12,00 - 13,99 M3 x 0,5 T6 0,40
cabezal intercambiable, hasta el orificio roscado del 14,00 - 17,49 M3,5 x 0,6 17 0,70
tornillo de sujecion especial. Después, apretar a mano
el tornillo de sujecion especial con la llave TORX® hasta 17,50 - 19,49 M4 x 0,7 18 130
el tope en sentido antihorario. 19,50 - 24,49 M5 x 0,8 T10 2,00
24,50 - 28,49 M6 x 1,0 T15 3,10

28,50 - 32,49 M6 x 1,0 T15 5,60
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Indicaciones de aplicacion para brocas de cabezal
intercambiable TTD-Tritan

La broca de cabezal intercambiable de tres filos TTD-Tritan garantiza
en la interfaz una transmision 6ptima del par y, al mismo tiempo, una
elevada precision de cambio y concentricidad. El cabezal intercambiable
puede sustituirse de forma rapida y segura, y no es posible posicionarlo
incorrectamente. A la herramienta van adjuntos una llave TORX®
adecuada y un mango para sujetar de forma precisa el cabezal
intercambiable en el portaherramientas para cabezal intercambiable
a través del tornillo de sujecion especial.

Situacion del refrigerante:
Presion del refrigerante dependiendo de la profundidad de taladrado: 3xD: 8 bar | 5xD: 12 bar

\y/

d

v Y

Angulo de entrada y salida max.: Agujero pasante:
Para el taladrado piloto y para la salida en superficies inclinadas, Al salir del agujero se recomienda no realizar ninguna reduccién
reducir v un 50 %. del valor de corte.

< 6°X

Precision de concentricidad:

Max. 0,02 mm Max. 0,04 mm
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No usar marcha rapida para el retroceso:
Para la velocidad de retroceso se recomienda 5 veces el valor de la velocidad de avance.

Situaciones de mecanizado:

“/ ﬁ@ *\/

Agujero descentrado; Filo transversal Agujero descentrado; Filo transversal Perforacion con agujero en direccion
en contacto no en contacto opuesta; vf = =50 %

“/ “@ NG

Agujero centrado y << D Agujero centradoy = D Agujero centradoy >> D



78 TALADRADO EN MACIZO | Anexo técnico

Recomendacion de valores de corte para brocas de metal duro

Avance y velocidad de corte

Tritan-Drill-Steel | SCD66

Grupo de Material Rigidez/dureza
arranque de [N/mm?] [HRC]
virutas Mapal*
P1.1  Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 700 N/mmz
P1.2  Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 1200 N/mm2
P2.1  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados <900 N/mm?
P2.2  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 N/mm?
P3.1  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos <900 N/mm?
P3.2  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 1500 N/mm?
P4.1  Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos
P5.1  Fundicién de acero
P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica
M1 M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 N/mm?
n| 2 M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 N/mm?
M2 M2.1 Fundicion de acero inoxidable, austenitica < 700 N/mm?
M3 M3.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica/austenitica (duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL < 300 N/mm?
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 N/mm?
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 N/mm?
K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 N/mm?
K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicién maleable, GJM < 500 N/mm?
K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJIM > 500 N/mm?

Tritan-Spot-Drill-Steel | SCD67

Grupo de Material Rigidez/dureza
arranque de [N/mm?] [HRC]
virutas Mapal*

P1.1  Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 700 N/mm2

P1.2  Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 1200 N/mmz

P2.1  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados <900 N/mm?

P2.2  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 N/mm?

P3.1  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos <900 N/mm?

P3.2  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 1500 N/mm?

P4.1  Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos

P5.1  Fundicion de acero

P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica

M1 M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 N/mm?
ol M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 N/mm?
M2 M2.1  Fundicion de acero inoxidable, austenitica < 700 N/mm?
M3 M3.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica/austenitica (duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL < 300 N/mm?
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 N/mm?
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 N/mm?
K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 N/mm?

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
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Velocidad de corte ve [m/min]

Avance f [mm] con didametro del barreno [mm]

Refrigeracion Refrigeracion

D - MQL Aire 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
115 105 105 0,24 0,29 0,36 0,45 0,56 0,66
105 85 85 0,30 0,37 0,45 0,57 0,70 0,83
115 100 100 0,28 0,35 0,43 0,54 0,66 0,78
80 70 70 0,24 0,29 0,35 0,43 0,52 0,62
85 75 75 0,25 0,31 0,38 0,48 0,59 0,70
70 65 65 0,21 0,26 0,32 0,40 0,48 0,57
70 50 60 0,17 0,21 0,25 0,32 0,39 0,46
115 100 100 0,28 0,35 0,43 0,54 0,66 0,78
70 50 60 0,17 0,21 0,25 0,32 0,39 0,46
55 35 35 0,1 0,14 0,17 0,22 0,27 0,32
50 30 30 0,10 0,12 0,15 0,19 0,23 0,27
55 35 35 0,1 0,14 0,17 0,22 0,27 0,32
50 30 30 0,10 0,12 0,15 0,19 0,23 0,27
140 100 100 100 0,34 0,44 0,56 0,73 0,91 1,10
185 115 140 140 0,34 0,43 0,54 0,68 0,85 1,01
115 85 85 0,30 0,38 0,47 0,59 0,73 0,87
70 45 60 0,17 0,20 0,25 0,31 0,37 0,44
105 90 90 0,32 0,40 0,50 0,64 0,79 0,94
90 80 80 0,27 0,33 0,41 0,51 0,62 0,74

Velocidad de corte ve [m/min] Avance f [mm] con diametro del barreno [mm]
Refrigeracion interior Refrigeracion exterior MQL Aire 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
160 0,080 0,097 0,13 0,141 0,164
130 0,075 0,090 0,105 0,132 0,153
145 0,080 0,097 0,113 0,141 0,164
100 0,067 0,081 0,094 0,118 0,136
95 0,076 0,092 0,107 0,134 0,155
80 0,069 0,084 0,098 0,122 0,142
65 0,053 0,065 0,075 0,094 0,109
95 0,077 0,094 0,109 0,136 0,158
65 0,037 0,045 0,053 0,066 0,076
45 0,047 0,056 0,066 0,082 0,095
40 0,039 0,047 0,055 0,068 0,079
50 0,051 0,061 0,071 0,089 0,104
45 0,040 0,048 0,056 0,071 0,082
175 0,133 0,161 0,188 0,235 0,273
160 0,113 0,137 0,160 0,200 0,232
130 0,093 0,113 0,132 0,165 0,191
70 0,053 0,065 0,075 0,094 0,109

Los valores de corte indicados son de referencia.

Los datos dptimos para cada situacion de mecanizado deben determinarse mediante ensayos o durante el propio proceso de mecanizado.
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Recomendacion de valores de corte para brocas de metal duro

Avance y velocidad de corte

MEGA-Speed-Drill-Steel | SCD62

Grupo de Material Rigidez/dureza
arranque de [N/mm?] [HRC]
virutas Mapal*

P1.1  Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 700 N/mm2

P1.2  Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 1200 N/mm2

P2.1  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados <900 N/mm?

P2.2  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 N/mm?

P3.1  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 900 N/mm?

P3.2  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 1500 N/mm?

P4.1  Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos

P5.1  Fundicion de acero

P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica

M1 M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 N/mm?
M M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 N/mm?

M2 M2.1  Fundicion de acero inoxidable, austenitica < 700 N/mm?
M3 M3.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica/austenitica (duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL < 300 N/mm?

K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 N/mm?
k2.2 Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 N/mm?

K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 N/mm?

K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicién maleable, GJM < 500 N/mm?

K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM > 500 N/mm?

Recomendacion de valores de corte para brocas de cabezal
Intercambiable

Avance y velocidad de corte

TTD-Tritan | Tipo 01 - Uni

Grupo de Material Rigidez/dureza
arranque de [N/mm?] [HRC]
virutas Mapal*

P1.1  Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 700 N/mm2

P1.2  Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 1200 N/mmz

P2.1  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados <900 N/mm?

P2.2  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 N/mm?

P3.1  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 900 N/mm?

P3.2  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 1500 N/mm?

P4.1  Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos

P5.1  Fundicion de acero

P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica

K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL < 300 N/mm?
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 N/mm?
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 N/mm?
K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 N/mm?
K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM < 500 N/mm?
K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM > 500 N/mm?

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
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Velocidad de corte ve [m/min] Avance f [mm] con didametro del barreno [mm]
iR i) MaL Aire 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
interior exterior
170 155 155 0,13 0,17 0,22 0,28 0,36 0,44
155 130 130 0,17 0,21 0,27 0,35 0,45 0,54
170 145 145 0,16 0,20 0,26 0,33 0,42 0,51
120 100 100 0,13 0,17 0,21 0,27 0,34 0,41
130 110 110 0,14 0,18 0,23 0,30 0,38 0,46
100 95 95 0,12 0,15 0,19 0,25 0,31 0,38
100 75 85 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30
170 145 145 0,16 0,20 0,26 0,33 0,42 0,51
100 75 85 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30
65 40 40 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,23
60 35 35 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,20
65 40 40 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,23
60 35 35 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,20
150 105 105 105 0,15 0,21 0,28 0,37 0,49 0,60
200 125 150 150 0,15 0,20 0,26 0,35 0,45 0,55
125 95 95 0,14 0,18 0,23 0,30 0,39 0,47
115 100 100 0,15 0,19 0,25 0,32 0,42 0,51
100 90 90 0,13 0,16 0,20 0,26 0,33 0,40
Velocidad de corte ve [m/min] Avance f [mm] con didametro del barreno [mm]
e AR MaL Aire 12,00 14,50 17,50 21,50 26,00 32,00
interior exterior
90 80 80 0,37 0,42 0,46 0,51 0,54 0,55
80 70 70 0,46 0,52 0,58 0,64 0,68 0,69
90 75 75 0,44 0,49 0,55 0,60 0,64 0,66
65 55 55 0,35 0,39 0,43 0,48 0,50 0,51
70 60 60 0,39 0,44 0,49 0,54 0,58 0,59
55 50 50 0,32 0,36 0,40 0,44 0,47 0,48
55 40 45 0,26 0,29 0,32 0,36 0,38 0,39
90 75 75 0,44 0,49 0,55 0,60 0,64 0,66
55 40 45 0,26 0,29 0,32 0,36 0,38 0,39
110 75 75 75 0,60 0,69 0,77 0,85 0,91 0,93
145 90 110 110 0,56 0,64 0,71 0,78 0,83 0,85
90 70 70 0,49 0,55 0,61 0,67 0,72 0,73
55 35 45 0,32 0,36 0,40 0,44 0,47 0,48
80 70 70 0,52 0,59 0,66 0,72 0,77 0,78
70 65 65 0,42 0,47 0,52 0,57 0,61 0,62

Los valores de corte indicados son de referencia.
Los datos dptimos para cada situacion de mecanizado deben determinarse mediante ensayos o durante el propio proceso de mecanizado.



82 RETALADRADO | Introduccion




RETALADRADO | Introduccion

RETALADRADO

Introduccion

Ampliacion del programa 84
Vision general de plaquitas de corte reversibles 86
Resumen de los materiales de corte 88
Vision general de rompevirutas 90
Cédigo de denominacion 92
Plaquitas de corte reversibles tangenciales
CTHQ 96
CTNQ 102
FTHQ 104
FTNQ 110
STHD - STHE 12
WTHQ 14
Plaquitas de corte reversibles radiales
Mecanizado de hierro fundido
CCGW 120
CCHT 121
SPGW - SCGW 123
SPHT - SCHT 124
TCHT 127
Mecanizado mixto
CCHT 130
SCHT 131
Anexo técnico
Recomendacion de valores de corte 132

83



84 RETALADRADO | Introduccion

AMPLIACION DEL PROGRAMA

Nueva serie de materiales de corte para el retaladrado de materiales B m [l

Para la nueva serie de materiales de corte, no
solo se han desarrollado los revestimientos
optimos en la planta de revestimiento propia,
sino que ademas se han optimizado el sustrato
de metal duro de los filos, asi como las ge-
ometrias y los rompevirutas para los mecani-
zados. Dependiendo de las condiciones marco
reinantes, pueden seleccionarse materiales de
corte con revestimiento de PVD y CVD.

Seleccion de un material de corte

Ademas de las plaquitas de corte reversibles
ISO especiales y estandar, MAPAL también of-
rece las nuevas plaquitas de corte reversibles
ISO tangenciales «press-to-size» con la serie
de materiales de corte. Estas representan el
complemento econdmico y, por ende, 6ptimo
de los filos afilados de alta precision, y se uti-
lizan en aplicaciones con mayores tolerancias
admisibles.

Los nuevos materiales de corte cubren un amplio abanico entre resistencia al desgaste y tenacidad.
La denominacion del material de corte esta formada de tal modo que la tenacidad aumenta con

el nimero.

Ejemplo: HC740 es mas tenaz que HC720 (cuanto mas tenaz un material de corte, menor

la resistencia al desgaste).

1.Los materiales de corte con revestimiento de CVD (HC..) son la mejor eleccion para
el retaladrado de materiales K, P y M, y permiten alcanzar la maxima duracion.

2. Seleccione el material de su pieza seguin el grupo de arranque de virutas Mapal (para los grupos
de material a mecanizar MAPAL, véase la pagina desplegable de la cubierta).

3.Seleccione en la tabla «Resumen de los materiales de corte» la clase que se encuentra

debajo del material deseado de su pieza.

4. En funcidon de las condiciones marco (véase |a tabla «Condiciones marcon) debera seleccionarse
un material de corte con revestimiento CVD mas bien mas resistente al desgaste o mas tenaz.

5.Si predominan las condiciones marco en direccion de las flechas negras y si no pueden
impedirse roturas a pesar de una clase CVD tenaz, deberia pasarse a materiales de corte con

revestimiento de PVD.

Resumen de los materiales de corte

I RESUMEN

- Nueva serie de materiales de corte para
el retaladrado de materiales K, Py M

Plaquitas afilados con rompevirutas optimiza-

dos

- Plaquitas prensados para el mecanizado me-
dio y el mecanizado de desbaste:

- Complemento econémico de los plaquitas afi-

lados altamente precisos

Aplicacion con tolerancias de agujero
mayores admisibles

Plaquitas disponibles para cualquier exigencia
en términos de precision y costes

Condiciones marco

seco CC—

himedo

Condiciones de
maquina inestables

Condiciones de ( —
maquina estables
corte
interrumpido

4

Material de
corte tenaz

corte continuo ¢~ nm—p

U

Material de corte
resistente al desgaste

GJL GJV

—

. Acero

GJS no aleado

PVD

<

—

de alta aleacion

M Acero inoxidable/fundicion de
acero resistente al calor

—

austenitico austenitico/ferritico

<%

resistente al desgaste

Material de corte

tenaz
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Nueva serie de materiales de corte para el mecanizado mixto de - y -

Debido a las nuevas combinaciones de ma-
teriales y, por consiguiente, al aumento de
las exigencias que debe cumplir el material
de corte, MAPAL ha lanzado al mercado una
nueva serie de plaquitas de corte reversibles
ISO.

A causa de la combinacion de aluminio y
acero sinterizado, una combinacion de ma-
teriales que utilizan los fabricantes de au-
tomoviles, por ejemplo, para el carter, los de-
safios que debe afrontar el mecanizado por
arranque de viruta cambian de forma esen-
cial. Con el fin de contrarrestar un desgaste
prematuro y una reaccién quimica entre la
aleacion de hierro del acero sinterizado vy el
aluminio, MAPAL ha desarrollado un material
de corte completamente novedoso. Se han
adaptado los sustratos de metal duro y se

Seleccion de un material de corte

han optimizado las microgeometrias y mac-
rogeometrias del filo con unos angulos de
desprendimiento ajustados.

Ademas, MAPAL ha desarrollado un nuevo
revestimiento de PVD. El nuevo revestimiento
impide la formacion de un recrecimiento del
filo en el aluminio, ademas el material de
corte es tan resistente al desgaste y al calor
que el mecanizado de la parte de hierro fun-
dido/acero sinterizado puede realizarse con
la maxima calidad.

1. Seleccione en la tabla «Resumen de los materiales de corten la clase que se encuentra debajo

del material deseado de su pieza.

2.Para el mecanizado mixto de aluminio/hierro fundido, la clase HP530-P es la mejor eleccion,

y para aluminio/acero, la clase HP545-P.

3.Si esta garantizado un proceso estable con un desgaste normal, para una duracién mas larga
podra seleccionarse una clase mas resistente al desgaste —HP525-P para aluminio/hierro fundido

0 HP540-P para aluminiofacero—.

Resumen de los materiales de corte

85

- Aluminio/Hierro fundido

Hierro fundido

GJL

_ HP525-P |

 PVD, polished |

<

- AluminiofAcero sinterizado

—
GJV GJS no aleado
| HP530-P |

Acero sinterizado
de alta aleacion

| HP540-P |

| HP545-P |

<%

resistente al desgaste

Material de corte

tenaz
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Vision general de plaquitas de corte reversibles

Tecnologia tangencial

Tipo de plaquita
CTHQ... CTNQ... FTHQ... FTNQ... STHD / STHE... WTHQ...

Evov. M Bl Bl Bl Bvvl EwE

Numero de filos de corte 4 4 4 4 4 6
Tamafio de plaquita 06/09/12 09/12 06/09/12 09/12 06/ 09 07 / 09
@ Rango de didmetros desde 28 mm desde 41 mm desde 22 mm desde 30 mm desde 37 mm
.%
g Direccion de corte L/R L/R L/R L/R N L/R
g
1]
& Retaladrado - neutro ] || | B ||
Retaladrado - afilado
con forma de arco u u u
Avellanado [ biselado |
Desbaste ] || | | ||
S
o . .
S Mecanizado medio
=
<
Acabado
- Metal duro afilado ] B ] B
2
©
& Metal duro prensado || |
Pagina 96 102 104 110 112 114

. M; M, . Nueva serie de materiales de corte para acero, acero inoxidable, fundicion de acero resistente al calor (materiales para turbocargadores) y hierro fundido.

- - Nueva serie de materiales de corte para el mecanizado mixto.
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Tecnologia radial

CCGW... CCHT... SPGW/SCGW...  SPHT/SCHT... SPHT/SCHT... TCHT... CCHT... SCHT...

06 /09 06/09/12 06/09/12 06/09/12 06/09/12 06/09/11/16 09 09

desde 17 mm desde 17 mm desde 17 mm desde 17 mm desde 17 mm desde 15 mm desde 15 mm desde 24 mm desde 25 mm

N L/R N L/R X L/R N L/R L/R
| | | | | | | [ |
| | ] ] | | ] ] |

120 121 123 124 126 127 129 130 131
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Resumen de los materiales de corte:
clases y descripcion de las clases

= © o
S = < v}
s g5¢ 23 5l E
g3 g g S g8 s E Aplicacién recomendada
=8 24538 ES S 3
&= S S
HC704  TICNATIN oro P Metal duro de grano muy fmq con un revestimiento de CVD resistente al desgaste para el mecanizado de GJL y GJS a velocidades
de corte elevadas. Con corte liso para el acabado.
HC709  TICNATIN oro ® Metal duro de grano fino con un re\{estlm|ent9 de CVD res.lstente al .desgaste para el mecanizado de GJLy GJS a velocidades
de corte elevadas. Con corte desde liso hasta ligeramente interrumpido para el acabado.
Metal duro de grano muy fino con una muy elevada resistencia al desgaste y a la temperatura, y un revestimiento de CVD de
HC720 TiCN+AI,03  Negro [ ) varias capas con capa de cobertura de Al;03 para el mecanizado de GJL y GJS a velocidades de corte elevadas. Con corte desde
= liso hasta ligeramente interrumpido para el mecanizado medio.
? Metal duro de grano fino con gran resistencia al desgaste y un revestimiento de CVD de varias capas con capa de cobertura
-g HC725 TiCN+Al,03  Negro () de Al,03 para el mecanizado de GJL y GJS a velocidades de corte elevadas. Para corte desde liso hasta ligeramente interrumpido
E para el mecanizado medio y el mecanizado de desbaste.
E
2 Metal duro de grano muy fino con una relacion equilibrada entre desgaste y tenacidad, y un revestimiento de CVD de varias
% HC735 TiCN+Al,03 Negro = capas con capa de cobertura de Al,03 para el mecanizado de GJL y GJS a velocidades de corte elevadas. Para corte interrum-
c pido o condiciones inestables para el mecanizado medio hasta mecanizado de desbaste.
o
o
Metal duro de grano fino con gran resistencia al desgaste y un revestimiento de CVD de varias capas con capa de cobertura
HC740 TiCN+Al,03  Negro () de Al,03. Para corte desde liso hasta ligeramente interrumpido para el mecanizado medio hasta mecanizado de desbaste en
GJS, aceros no aleados y fundicién de acero resistente al calor.
Metal duro de grano fino con una relacion equilibrada entre desgaste y tenacidad, y un revestimiento de CVD de varias capas
: con capa de cobertura de Al,03 para el mecanizado a velocidades de corte mas elevadas. Para corte interrumpido o condiciones
LRl TICN+AI0; Negro = inestables y materiales con resistencia a la traccion incrementada, y aceros de alta aleacion hasta aceros inoxidables, asi como
fundicion de acero resistente al calor.
Metal duro de grano fino con una relacion equilibrada de la tenacidad, y un revestimiento de CVD de varias capas con capa de
HC750 TiCN+Al,03  Negro = cobertura de Al03. Para corte interrumpido o condiciones inestables y materiales de maxima resistencia a la traccion, aceros
inoxidables hasta fundiciones de acero resistentes al calor.
HP925 AITICIN Negrg— °® Metal duro de grano muy fino con capa gruesa de PVD. Clase para el semimecanizado y mecanizado de desbaste, para el mecanizado
antracita de GJLy GJS.
HP930 AITICIN Negrq— ® Metal duro de grano fino con capa gruesa de PVD. Clase para el semimecanizado y mecanizado de desbaste, para el mecanizado de
antracita GJLy GJS.
a Nearo Metal duro de grano muy fino tenaz, con capa gruesa de PVD. Clase para el retaladrado en el campo del mecanizado de desbaste
z HP935 AITiCrN gro = hasta semimecanizado
antracita . } L . .
v con cortes interrumpidos o para condiciones inestables en el mecanizado de GJS.
2
k5 ) Negro- Metal duro de grano fino con capa gruesa de PVD. Clase para el retaladrado en el campo del mecanizado de desbaste hasta semi-
£ HP940 AITiCrN . = ; . ) L. ) .
= antracita mecanizado con cortes interrumpidos o condiciones inestables en el mecanizado de GJS.
g
s HP945 AITiCrN Negro_— Metal duro tje grano fino con capa gruesa de PVD. Para el retaladrado de aceros y aceros inoxidables, asi como fundicién
53 =
antracita de acero resistente al calor.
HP950 TIAISIN Cobre = Grano.ﬁ'no tenaz, con capa de PVD. Para el retaladrado de materiales de maxima resistencia a la traccion, aceros inoxidables
y fundiciones de acero resistentes al calor.
HP955 TIAISIN Cobre = Gﬁno fino te.nazz y una tenacidad nghbrada con capa. de PVD. Para el retaladrado de materiales de maxima resistencia a la trac-
cion, aceros inoxidables hasta fundiciones de acero resistentes al calor.
S Marrén
g HP525-P  TiAIXN dorado [ ) Metal duro con revestimiento de PVD, especialmente adecuado para el mecanizado mixto de aluminio y GJL/GJS con corte liso.
5
£
a . Marrén Metal duro con revestimiento de PVD, especialmente adecuado para el mecanizado mixto de aluminio y GJL/GJS con corte desde
S HP530-P  TiAIXN [ ) . ; ] .
g dorado liso hasta ligeramente interrumpido.
s £
S 'E
5 . Marrén Metal duro con revestimiento de PVD, especialmente adecuado para el mecanizado mixto de aluminio y acero sinterizado
L HP540-P  TIiAIXN [ ) : . . .
E dorado con corte desde liso hasta ligeramente interrumpido.
=
7
(4
>
v
c ] Marrén Metal duro con revestimiento de PVD, con una relacion equilibrada de la tenacidad, especialmente adecuado para el mecanizado
5 HP545-P  TiAIXN [ ) . L o . : .
51 dorado mixto de aluminio y acero sinterizado con corte desde ligeramente hasta fuertemente interrumpido.

Ambito de uso:

® Mecanizado inestable

@ Mecanizado general @ Mecanizado estable
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. Acero M Acero inoxidable/fundicién . Hierro fundido - Mecanizado mixto - Mecanizado mixto
de acero resistente al calor

resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 Hierro me—) Acel:o sin=
fundido terizado ’
01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 GJL GJS no aleado de alta aleacion
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Vision general de rompevirutas - Retaladrado

Plaquitas de corte reversibles tangenciales

T =
o .® -8 B0 P .,
) =< 2 < Preparacion g
Tipo ‘%’ g g § dpel filo Diagrama
<o xo
2 S
4
- 150 5 M1 M] 3
E { ++ 2 §
M2 Mz q L\
0
K K 0 0,1 0,2 03 04 f(mm/2)
A32 PP i
4
JE 18° M] M] B
_§ ++ 2
& My | My .
0 .
K K 0 0,1 0,2 0,3 04 f(mm/2)
4
18— M1 M1 3
g ++ 2
My | M, ]
; |
0 01 02 03 04 f(mmj2)
A32 ° |
4
18° M1 M1 3
++ 2
] My | My q
e
o 0 01 02 03 04 f(mm/2)
c A56 P P ap 5
@©
o 4
v
= 20° My | My 3
+ 2
My | My q /
| |
0 . }
K K 0 01 02 03 04 f(mm/2)
A31 P P I o
4
I; 18° M1 M] 3
g " :
< My | M, N I
0 : I
-T 0 0,1 0,2 03 04 f(mm/z)
DO1 P P o
4
M-| M] 3
0°-15°- 20° + 2
M, .
©
2 0 ‘
g K 0 0,1 0,2 03 04 f(mm/z)
g
o D02 P % &
w
=] 4
M‘l 3+ | — | I
15°- 20° ++ 2
M,
1
0 .
K 0 0,1 0,2 03 04 f(mm/z)
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Plaquitas de corte reversibles radiales

. Preparacion .
Tipo il il Diagrama

ISO 513

W

o
o

kel
[

<

S 0 0,1 02 03 04 f(mm/z)

2W

0 0,1 0,2 03 04 f(mm/z)

1R

0 0,1 0,2 03 04 f(mm/z)

2R

Mecanizado mixto

0 01 0,2 03 04 f(mm/z)

X1

0 0,1 0,2 03 04 f(mm/z)

X21

RAEREREE

&
&

S ] 01 02 03 04 f(mm/z)

|dentificacion de plaquitas de corte reversibles prensadas «press-to-sizen

1 Estampado MAPAL
y rompevirutas

2 Radio / entrada
y direccion de corte

0 = de aristas vivas | + = preparacion ligera | ++ = preparacion media | +++ = preparacién alta
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Codigo de denominacion:
plaquitas de corte reversibles tangenciales

C

T

H

Q

0)

9

0)

5

‘ [ [
Forma de Tolerancia Tipo de Grosor de plaquita Radio en el filo
plaquita plaquita
C (80°) g . H
F(70°) d [mm] s [mm] Indicador s [mm] Indicador ~ r [mm]
E 03 3,18 00 0
H +0,013 +0,025
560 - 3 3,97 04 0,4
s
3
G +0,025 +0,13 =]
o 04 476 08 08
i 0,05 05 5,56 12 1,2
N - +0,025
@ +0,15
06 6,35 20 2,0
—— +0,05
M - +0,13
£0.15 07 7,94 30 3,0
Plaquita de corte Tamaiio de plaquita
reversible
©
% © FET d d d rd_ﬂ
g2 — — -
D £3 [
S 1 R o S I A B T
s
T d [mm] W C F L S
Tangencial 6,35 - 06/09 06 - 06
10,16 07 - - - -
9,525 09 09 15 09
12,7 - 12 12 - -
13,65 09 = = = =
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A 3 2

Rompevirutas

Letra de
identificacion

A 01..99
C 01..99
D 01..99
G 01..99

H 01..99

Direccion de corte

Angulo de incision

Retaladrado

Afilado con
forma de arco

Indicador Angulo
00 0°
10 10°

Afilado con forma de arco

Material
de corte

HC735

(Ejemplo)

—

Solo con filos pulidos

Letra de
identificacion

Ejecucion

Filo pulido

Indicador Radio
B0O12 12
BO16 16
2
©
=
£ B021 21
L%
o
S B026 25
K2
w
&
B041 40

B081 80

CTHQ/FTHQ/WTHQ
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Codigo de denominacion: plaquitas de corte reversibles
radiales

T C H T 09 T 3

[ I I
Forma de Tolerancia Tipo de Tamaio de plaquita
plaquita plaquita
S (90°) d _.m s 40°- 60° 5 d d d
o it 00 H D
Vo—77 (E5] 7
i a1y <3 ‘
S = | | | |
W £5 [0 [ [
C (80°) 40°- 60°
d [mm] m [mm] s [mm] (\7 d [mm] S C T D
'7 SN 177,
5,56 - 05 09 -
H +0,013 +0,013 +0,025 T
U] 6,35 06 06 n 07
desde +0,05
A G +0,025 +0,025
hasta +0,13 * 6,70 - - - -
D (55°)
desde +£0,05 desde +0,08 desde +0,05 7,938 07 08 - -
M
5 hasta +0,15* hasta +0,20 * hasta 0,13 * 9,525 09 09 16 1
V (35°)
*Tolerancia en funcién del tamafo de plaquita 9,60 - - - -
i 12,70 12 12 22 15
15,875 15 - - -
Angulo de incidencia Grosor de plaquita
B 5° Indicador s [mm]
C 7° T 1,98
P 1° 02 2,38
03 3,18
T3 3,97

04 4,76
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Plaquitas de corte reversibles afiladas

|
Direccion de corte

i Ejecucion de los filos
de corte
L
et 2k Ejecucion T
identificacion
izquierda
de aristas R
vivas =
" -
derecha
redondeados N
E 02
04 ( :
neutra
biselados X
T (?C ﬁ
derechal/izquierda

Material
de corte

HC725

(Ejemplo)

—

Solo con filos pulidos

st ot Ejecucion
identificacion !
B Filo pulido

Entrada biselada con radio

Radio en el filo

Indicador

FB

Bisel r [mm] Indicador

0,8 x 45° 0,2 02

r [mm]

Rompevirutas

0,2

FC

0,8 x 45° 0,4 04

Letra de iden-

0,4 tificacion

08

08 0A

12

1R

1.2

2R

2L
5L
6L
W
2W
X1
X21

rompevirutas pulido

2 L A

solo con filos equipados

rompevirutas sinterizado

U3 o0

Equipamiento Ejecucion del filo
Ltz it Ejecucion L] 012 Ejecucion
identificacion identificacion
equipado Rompevirutas
en un lado Lkt acabado
A
Wil i) rompevirutas
o un filo de M 01..99 pevir
semi
corte
R 01..99 Rompevirutas

desbaste
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CTHQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, agujero ciego, con afilado con forma de arco

Metal duro
| M,
Material no aleado aleado  no aleado aleado  austenitico ferritico
— — —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVvD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HC745 HP945 HP950 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A53 A53 A32 A32
CTHQ desde g 65 mm ap max. [mm]
CTHQO060408...L00B021-... 15-25 30950046 30951499 30951571
CTHQ desde g 65 mm
15-30 30933714 30933715 30933716 30933717 30933718 30933719
CTHQ090508...L00B041-...
15-4,0
£ 15-30 30950047
@ CTHQ090512...L00B041-...
S 15-40
S  CTHQ desde 6 78 mm
1,5-3,0 30933733 30933734
CTHQ120608...L00B081-..
1,5-50
15-30 30950048
CTHQ120612...L00B081 -...
1,5-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32
CTHQ desde g 35 mm ap max. [mm]
CTHQO060404...L00B021-... 05-20 30950049
CTHQ060408...L00B021-... 05-20 30988731 30988740
% CTHQ desde g 65 mm
E CTHQO090504...L00B041-... 05-20 30950080 30988741
':';e‘ CTHQO090508...L00B041-... 05-20 30988732 30988742
S CTHQ090512..L00B041-... 05-20 30988733 30988743
% CTHQ desde g 78 mm
CTHQ120608...L00B081-.. 05-20 30988734 30988744
CTHQ120612...L00B081 -... 05-20 30988735 30988745
Ejecucion de los filos de corte
CTHQ desde g 35 mm ap max. [mm]
CTHQO060404...L00B021-... 02-15
9 CTHQ060408...L00B021-... 02-15
-‘é CTHQ desde g 65 mm
< CTHQ090504...L00BO41 -... 02-15
CTHQO090508...L00B041-... 02-15

Ejecucion derecha a peticion.

M; Acero inoxidable
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BS
g LOO

Metal duro
GJL GJS GIL GJS GIL GJS
—— — —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CVD para acabado CVvD PVD
HC704 HC709 HC720 HC725 HC735 HC740 HP925 HP930 HP935 HP940 HP945
H02 HO02 HO02 HO02 H02 HO02 HO02 HO02 H02
30933720 30933721 30933722 30988707 30933723 30933724 30933725 30933726 30988736
30942345 30933727 30933728 30988708 30933729 30933730 30933731 30933732 30988737
30933735 30933736 30988709 30933737 30933738 30933739 30988738
30933740 30988730 30933741 30988739
A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32
30950049
30933744 30679857 30933746 30988731 30933747 30933748 30933749 30988740
30933752 30679858 30933754 30950080 30933755 30933756 30933757 30933758 30988741
30933761 30679859 30631381 30988732 30933764 30933765 30933766 30933767 30988742
30631362 30942346 30988733 30942347 30942348 30942349 30942360 30988743
30789882 30631343 30988734 30933776 30933777 30933778 30988744
30942361 30933779 30988735 30942362 30942363 30933780 30988745
A31 A31
30933742 30933743
30933750 30933751
30933759 30933760

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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CTHQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, agujero pasante, con afilado con forma de arco

Metal duro
| M
Material no aleado aleado  no aleado aleado austenitico ferritico
—— —— —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HC745 HP945 HP950 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A53 A53 A32 A32
CTHQ desde g 40 mm ap max. [mm]
CTHQ060408...L.10B021-... 15-25 30950081 30933712 30933713
CTHQ desde g 65 mm
] 1,5-30 30933783 30933784 30933785 30933786 30933787 30933788
@ (CTHQ090508....10B041-...
S 15-40
&  CTHQ desde g 78 mm
15-30 30950082
CTHQ120608...L.10B081-...
1,5-5,0
Ejecucion de los filos de corte A32 A32
CTHQ desde g 40 mm ap max. [mm]
CTHQ060404...L.10B021-... 05-20
(=]
% CTHQ060408....10B021-... 05-20 30988748 30988753
g CTHQ desde g 65 mm
E CTHQ090504...L.10B041-... 05-20 30950083 30988754
'S CTHQ090508...L10B041-... 0,5-20 30988749 30988755
o
é‘ CTHQ desde g 78 mm
CTHQ120608....10B081-... 05-20 30988750 30988756
Ejecucion derecha a peticion.
Ejecucion de los filos de corte
CTHQ desde g 40 mm ap max. [mm]
o CTHQ060408....10B021-... 02-15
E CTHQ desde g 65 mm
;:3 CTHQ090504...L.10B041-... 02-15
CTHQ090508...L.10B041-... 02-15

M; Acero inoxidable
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P Bs
i L10
Metal duro
GJL GJS GIL GJS GIL GJS
—— — —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CVD para acabado CVvD PVD
HC704 HC709 HC720 HC725 HC735 HC740 HP925 HP930 HP935 HP940 HP945
H02 HO02 HO02 HO02 H02 HO02 HO02 HO02 H02
30933789 30933790 30933791 30988746 30933792 30933793 30933794 30933795 30988751
30933796 30933797 30988747 30933798 30933799 30933800 30988752
A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32
30933803 30679863 30933805 30988748 30933806 30933807 30933808 30988753
30933811 30679864 30933813 30950083 30933814 30933815 30933817 30933818 30988754
30933821 30679865 30933823 30988749 30933824 30933825 30933826 30933827 30988755
30908210 30988750 30933829 30988756
A31 A31
30933801 30933802
30933809 30933810
30933819 30933820

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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CTHQ
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Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, sin afilado con forma de arco

Metal duro
. M; M,
Material no aleado aleado  no aleado aleado austenitico ferritico  austenitico ferritico
——) —— —) —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVvD PVD CvD PVD CVvD
Clase de materiales de corte HC740 HC745 HP945 HP950 HC750 HP955 HC740 HC745 HC750
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A53 A53 A32 A32 H02 HO02 HO02
CTHQ desde g 28 mm  ap max. [mm]
CTHQ060408...L-... 15-25 30933830 30933831 30933832 30933833 30933834 30933835 30980615 30980616 30980617
CTHQ060408...R-... 1,5-25 30933836 30933837 30933838 30933839 30980621 30980622 30980623
CTHQ desde g 41 mm
15-3,0 30933840 30933841 30933842 30933843 30950084 30950085 30980629 30980630 30980631
CTHQ090508...L-...
° 15-40
E 1,5-30 30933844 30933845 30950086 30950087 30980712 30980713 30980714
5 (CTHQ090508...R-...
4 1,5-40
e CTHQ desde g 54 mm
1,5-3,0 30933858 30933859 30933860 30933861 30980759 30980764 30980765
CTHQ120608...L-...
1,5-50
1,5-30 30933862 30933863 30980784 30980785 30980786
CTHQ120608...R-...
15-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32 A32 A32 A56 A32 A32 A32
CTHQ desde g 28 mm  ap max. [mm]
CTHQ060404...L-... 0,5-20 30933870 30933871 30933872 30933873 30950103 30933870 30933871 30980942
CTHQ060404...R-... 05-20 30942364 30942365 30942366 30942367 30950104 30942364 30942365 30980965
.S CTHQ desde g 41 mm
E CTHQ090504...L-... 0,5-2,0 30933878 30933879 30933880 30933881 30950107 30933878 30933879 30980967
S (CTHQ090504..R-... 05-20 30942369 30942370 30950108 30942369 30980968
.§ CTHQ090508...L-... 05-20 30813598 30933884 30933885 30933886 30813598 30933884 30950084
g CTHQ090508...R-... 05-20 30942377 30942378 30942377 30950086
=  (THQ desde g 54 mm
CTHQ120604...L-... 05-20 30933904 30933904
CTHQ120604...R-... 0,5-20 30980051 30980051
Ejecucion de los filos de corte
CTHQ desde g 41 mm  ap max. [mm]
. CTHQ090504...L-... 02-15
CTHQ090508...L-... 02-15
* = Acabado

M; Acero inoxidable

M, Fundicion de acero resistente al calor (materiales para turbocargadores)
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Metal duro
M, i
austenitico ferritico = GJL GJS Gl GJS GIL GJS
—) ——— —) ——
resistente al desgaste tenaz | resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
PVD CVD para acabado CvD PVD
HP945 HP950 HP955 HC704 HC709 HC720 HC725 HC735 HC740 HP925 HP930 HP935 HP940 HP945
HO2 HO02 HO02 H02 HO2 HO02 HO02 HO02 HO02 H02 HO2 HO02
30980618 30980619 30980620 30933906 30933907 30933908 30980615 30933909 30933910 30933911 30980618
30980625 30980626 30980627 30933912 30933913 30980621 30980625
30980632 30980633 30980634 30980632
30921024 30933915 30980629 30933916 30933917 30933918 30933919
30980751 30980752 30980753 30980751
30921023 30933921 30980712 30933922 30933923 30933924 30933925
30980766 30980767 30980768 30980766
30933946 30933947 30980759 30933948 30933949 30933950
30980787 30980788 30980822 30980787
30933951 30933952 30980784 30933953 30933954 30933955
A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32
30933872 30933873 30980944 30933966 30679872 30703102 30933870 30933969 30933970 30933971 30933872
30942366 30942367 30980966 30679873 30942368 30942364 30942366
30933880 30933881 30980969 30933975 30679874 30933977 30933878 30933978 30933979 30933980 30933981 30933880
30942370 30980970 30942371 30679875 30942372 30942373 30942374 30942375 30942376
30933885 30933886 30950085 30933990 30724676 30813597 30813598 30933993 30933994 30933995 30933996 30933885
30942378 30950087 30942379 30789885 30942380 30942381 30942382 30942383 30942384
30789886 30934026 30933904 30934027 30934028 30934029
30789887 30980052 30980051 30980053 30980054 30980055
A31 A31

30933882 30933974

30933887 30933989

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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CTNQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, sin afilado con forma de arco

Metal duro
| M
Material no aleado aleado  no aleado aleado  austenitico ferritico
—— ) —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HC745 HP945 HP950 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte HO02 H02 HO02 HO2 A32 A32
CTNQ desde g 41 mm ap max. [mm]
15-3,0 30933846 30933847 30933848 30933849 30950088 30950089
CTNQ090508...L-...
1,5-40
1,5-30 30933850 30950090 30933851 30950091 30950092 30950093
CTNQ090508...R-...
15-4,0
1,5-30 30933852 30933853 30933854 30933855 30950094 30950095
o CTNQ090512...L-...
£ 1,5-40
S 1,5-30 30933856 30950096 30933857 30950097 30950099 30950100
© CTINQ090512...R-...
(=1 15-4,0
CTNQ desde ¢ 54 mm
1,5-30 30933864 30933865 30933866 30933867
CTNQ120608...L-...
1,5-50
15-3,0 30933868 30980910 30933869 30980913
CTNQ120612...L-... - -
1,5-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32 A32 A32 A32 A32
CTNQ desde g 41 mm ap max. [mm]
1,5-30 30933892 30933893 30933894 30933895 30950088 30950089
CTNQ090508...L-...
._g 1,5-40
g 1,5-30 30933896 30950111 30933897 30950112 30950092 30950093
CTNQ090508...R-...
) 15-4,0
8 1,5-30 30933898 30933899 30933900 30933901 30950094 30950095
< CTNQO090512...L-...
¢ 1.5-40
= 15-30 30933902 30950117 30933903 30950118 30950099 30950100
CTNQ090512...R-... 15-40

M; Acero inoxidable

M, Fundicion de acero resistente al calor (materiales para turbocargadores)
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Metal duro
M, K
austenitico ferritico  austenitico ferritico | GJL GJS GIL GJS
——) — ) ——
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CvD PVD CvD PVD
HC740 HC745 HC750 HP945 HP950 HP955 HC725 HC740 HP930 HP945
HO02 HO2 HO02 H02 HO02 HO02 HO2 HO02 H02 HO02
30933846 30933847 30980873 30933848 30933849 30980877 30933848
30933926 30933846 30933929
30933850 30950090 30980900 30933851 30950091 30980901 30933851
30933931 30933850 30933934
30933852 30933853 30980902 30933854 30933855 30980903 30933854
30933936 30933852 30933939
30933856 30950096 30980905 30933857 30950097 30980906 30933857
30933941 30933856 30933944
30933864 30933865 30980907 30933866 30933867 30980909 30933866
30933956 30933864 30933959
30933868 30980910 30980911 30933869 30980913 30980914 30933869
30933961 30933868 30933964
A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32
30933892 30933893 30950088 30933894 30933895 30950089 30933894
30934005 30933892 30934008
30933896 3095011 30950092 30933897 30950112 30950093 30933897
30934010 30933896 30934013
30933898 30933899 30950094 30933900 30933901 30950095 30933900
30934015 30933898 30934018
30933902 30950117 30950099 30933903 30950118 30950100 30933903

30934020 30933902 30934023

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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FTHQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, agujero ciego, con afilado con forma de arco

Metal duro
| M
Material no aleado aleado  no aleado aleado austenitico ferritico  austenitico ferritico
—— ) —) —)
resistente al desgaste  tenaz  resistente al desgaste  tenaz resistente al desgaste  tenaz  resistente al desgaste  tenaz
Revestimiento CVD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HP945 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A32 A32
FTHQ desde g 30 mm ap max. [mm]
15-30 30980181 30934058 30934059 30934070
FTHQ090508...L00B016-...
15-40
1,5-30 30934075 30934076
FTHQ090512...L00BO16-...
% 1,5-40
2 FTHQ desde g 40 mm
a 15-30 30934081 30934082
FTHQ120608...L00B021-...
1,5-50
15-30 30934087 30934088
FTHQ120612...L00B021-...
15-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32
FTHQ desde g 22 mm ap max. [mm]
FTHQ060404...LO0B012-... 05-15 30950121 30988764
FTHQ060408...L00B0O12-... 05-15 30950122 30988765
3 FTHQ desde 6 30 mm
E FTHQ090504...L00B016-... 05-20 30950123 30988766
-(:u FTHQ090508...L00B016-... 05-20 30901249 30934106
E FTHQ desde ¢ 40 mm
o
é‘ FTHQ120604...L00B021-... 05-20
FTHQ120608...L00B021-... 05-20 30934113 30934114
FTHQ120612...L00B021-... 05-20
Ejecucion de los filos de corte
FTHQ desde g 30 mm ap max. [mm]
* FTHQ090508...L00B016-... 02-1,5
* = Acabado

Ejecucion derecha a peticion.

M; Acero inoxidable
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BS
g LOO

Metal duro
GJL GJS GIL GJS Gl GJS
—) ) )
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CVD para acabado CvD PVD
HC704 HC709 HC725 HC735 HC740 HP930 HP940 HP945
HO02 H02 HO02 HO02 HO02 H02
30934071 30912753 30934057 30934073 30934074 30988760
30934077 30934078 30988757 30934079 30934080 30988761
30934083 30934084 30988758 30934085 30934086 30988762
30934089 30934090 30988759 30934091 30934092 30988763
A32 A32 A32 A32 A32 A32
30679879 30934094 30950121 30934095 30934096 30988764
30679880 30934098 30950122 30934099 30934100 30988765
30679881 30934102 30950123 30934103 30934104 30988766
30679882 30912554 30901249 30934111 30934112 30934106
30934115 30934116 30934113 30934118 30934119 30934114
A31 A31
30934107 30934108

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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FTHQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, agujero pasante, con afilado con forma de arco

Metal duro
| M
Material no aleado aleado  no aleado aleado austenitico ferritico  austenitico ferritico
—— ) —) —)
resistente al desgaste  tenaz  resistente al desgaste  tenaz resistente al desgaste  tenaz resistente al desgaste  tenaz
Revestimiento CVD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HP945 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A32 A32
FTHQ desde g 30 mm ap max. [mm]
15-30 30934120 30934121 30934122 30934123
FTHQ090508...L.10B016-...
4"-; 15-40
S FTHQ desde g 40 mm
a 15-30 30934128 30934129
FTHQ120608...L10B021-...
15-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32
FTHQ desde 8 22 mm ap max. [mm]
FTHQ060404...L.10B012-... 05-15 30950124
o FTHQ060408...L10B012-... 05-15 30942386 30942388
€ FTHQ desde 5 30 mm
8 FTHQ090504...L10B016-... 05-20 30950125
g FTHQ090508...L.10B016-... 05-20 30942389 30942390
¢ FTHQ desde ¢ 40 mm
2 FTHQ120604..L10B021-... 05-20 30950126
FTHQ120608...L.10B021-... 05-20 30942391 30942392

Ejecucion derecha a peticion.

Ejecucion de los filos de corte
FTHQ desde ¢ 22 mm

ap max. [mm]

Acabado

FTHQ060404...L10BO12-... 02-15
FTHQ060408...L10B012-... 02-15
FTHQ desde g 30 mm

FTHQ090504...L.10B016-... 02-15
FTHQ090508...L10B016-... 02-15

M; Acero inoxidable
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P Bs
M L0

Metal duro
GJL G)S Gl GJS GIL GJS
) ) —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CVD para acabado CVvD
HC704 HC709 HC720 HC725 HC735 HC740 HP930 HP940 HP945
HO02 H02 HO02 HO02 HO02 H02
30934124 30934125 30988767 30934126 30934127 30988769
30934130 30934131 30988768 30934132 30934133 30988770
A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32
30942385 30679885 30950127 30950124
30679886 30942393 30942386 30942394 30942395 30942388
30679887 30950128 30950125
30679888 30942396 30942389 30942397 30942398 30942390
30789888 30950129 30950126
30789889 30942399 30942391 30942400 30942401 30942392
A31 A31
30934134 30934135
30934142 30934143
30934146 30934147

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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FTHQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, sin afilado con forma de arco

Metal duro
| M,
Material no aleado aleado  no aleado aleado  austenitico ferritico
— — —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVvD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HC745 HP945 HP950 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A53 A53 A32 A32
FTHQ desde g 30 mm ap max. [mm]
15-3,0 30980167 30934159 30934160 30934161
FTHQ090508...L-...
1,5-40
1,5-30 30934166 30934167 30950130 30950131
- FTHQ090508...R-...
& 1,5 - 40
S FTHQ desde g 40 mm
a 1,5-30 30934177 30950132 30934178 30950133 30934179 30934180
FTHQ120608...L-...
15-50
1,5-30 30934185 30950134 30934186 30950135 30950136
FTHQ120608...R-...
1,5-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32 A56
FTHQ desde 8 22 mm ap max. [mm]
FTHQ060408...L-... 05-15 30934204 30934205 30980551
o FTHQ060408...R-.. 05-15
€ FTHQ desde 5 30 mm
£ FTHQ090508...L-... 05-20 30934214 30934215 30980562
S FTHQ090508...R-... 05-20
S FTHQ desde ¢ 40 mm
= FTHQ120608...L-... 05-20 30934231 30934232
FTHQ120608...R-... 05-20
Ejecucion de los filos de corte
FTHQ desde 8 22 mm ap max. [mm]
FTHQ060404...L-... 02-15
FTHQ060408...L-... 02-15
° FTHQ desde g 30 mm
E FTHQ090504...L-... 02-15
;:3 FTHQ090508...L-... 02-15
FTHQ desde ¢ 40 mm
FTHQ120604...L-... 02-15
FTHQ120608...L-... 02-15

M; Acero inoxidable

M, Fundicion de acero resistente al calor (materiales para turbocargadores)



RETALADRADO | Plaquitas de corte reversibles tangenciales 109

Metal duro
M, K
austenitico ferritico  austenitico ferritico  GJL GJS GIL GJS GIL GJS
—) ——) —) ——) —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz | resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CvD PVD CVD para acabado CVvD PVD

HC740 HC745 HC750 HP945 HP950 HP955 HC704 HC709 HC725 HC735 HC740 HP930 HP940 HP945

HO02 HO02 HO02 HO02 HO02 HO02 HO02 HO02 HO02 HO02 HO02 HO02

30912756 30980483 30980484 30980485 30980486 30980487

30934162 30912755 30912756 30934164 30934165 30980485

30980488 30980489

30980488 30934168 30980489

30980491 30980492 30980493 30980494 30980496 30980497

30934181 30934182 30980491 30934183 30934184 30980494

30980501 30980502
30980501 30934187 30980502
A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32

30934204 30980552 30980555 30934205 30980556 30980558 30679893 30934209 30934204 30934210 30934211
30934205

30934214 30980563 30934160 30934215 30980564 30934161 30679895 30934219 30934214 30934220 30934221
30950130 30950131 30934215

30934231 30980566 30934179 30934232 30980567 30934180 30789898 30934236 30934231 30934237 30934238
30950135 30950136 30934232

A31 A31

30934202 30934203

30934206 30934207

30934212 30934213

30934216 30934217

30934229 30934230

30934233 30934234

Para los valores de referencia de los didmetros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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FINQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, sin afilado con forma de arco

Metal duro
| M
Material no aleado aleado  no aleado aleado austenitico ferritico
—— —— —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HC745 HP945 HP950 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte HO02 HO02 HO02 HO02 A32 A32
FTNQ desde g 30 mm ap max. [mm]
15-30 30934169 30980506 30934170 30980509 30934171 30934172
FTNQ090508...L-...
15-4,0
g FTNQ desde g 40 mm
3 1,5-30 30934188 30980522 30934189 30980524
© FINQ120608...L-...
(=} 15-50
15 - 41 4197
FINQ120608..R-... 5-30 30934196 3093419
1,5-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32 A32 A32
FTNQ desde g 30 mm ap max. [mm]
15-30 30934222 30950139 30934223 30950140
® FTNQO090508...L-... =i

* = mecanizado medio

M; Acero inoxidable

M, Fundicion de acero resistente al calor (materiales para turbocargadores)
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Metal duro
M, K
austenitico ferritico  austenitico ferritico ~ GJL GJS GIL GJS
——) —) ) ——
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CvD PVD CvD PVD
HC740 HC745 HC750 HP945 HP950 HP955 HC725 HC740 HP930 HP945
HO02 HO2 HO02 H02 HO02 HO02 HO2 HO02 H02 HO02

30934169 30980506 30980508 30934170 30980509 30980520

30934173 30934169 30934175 30934170

30934188 30980522 30980523 30934189 30980524 30980525

30934192 30934188 30934194 30934189

30934196 30934197

30934198 30934196 30934200 30934197

A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32 A32

30934222 30950139 30934171 30934223 30950140 30934172

30934173 30934222 30934175 30934223

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.



112 RETALADRADO | Plaquitas de corte reversibles tangenciales

STHD - STHE

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de cuatro filos, biseles, ejecucion neutra

S
Metal duro
| M; M, iid
Material no aleado aleado  austenitico ferritico | GJL GJS GIL GJ)S GIL GJS
—) —— ——) ——) —
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CvD CvD CVD para acabado CVvD PVD
Clase de materiales de corte HP930 HP930 HC709 HC725 HP930
Ejecucion de los filos de corte D02 D02 DO1 D02 D02
STHD ap max. [mm]
STHD060300...N-... 0,1-4.2 30950141 30950141 30934460 30774242 30950141
9 STHE060300...N-... 0,1-4.2 30950142 30950142 30934461 30789899 30950142
'3 STHD
“  STHDO9T300..N-... 0,1-63 30950143 30950143 30934462 30631370 30950143
STHE09T300...N-... 0,1-63 30950144 30950144 30934463 30631351 30950144

M; Acero inoxidable

M, Fundicion de acero resistente al calor (materiales para turbocargadores)

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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WTHQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de seis filos, agujero ciego, con afilado con forma de arco

Material

Metal duro

no aleado

resistente al desgaste

aleado  no aleado

——

tenaz  resistente al desgaste

aleado

tenaz

Revestimiento CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HC745 HP945 HP950
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A53 A53
WTHQ desde g 37 mm ap max. [mm]
WTHQ070508...L00B026-... 1,5-30 30934270 30934271
WTHQ desde g 59,5 mm
WTHQ090604...L00B0O41-... 15-30
1,5-30 30934272 30934273 30934274 30934275
& WTHQO090608...L00B041-...
o 1,5-50
z WTHQ desde ¢ 159,5 mm
WTHQ090604...L00BO81-... 15-30 30934276 30934277
15-50
WTHQ090608...L0OBOS 1 - 1,5-30 30934278 30934279 30934280 30934281
1,5-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32 A32 A32
WTHQ desde g 37 mm ap max. [mm]
2 WTHQ070508...L00B026-... 05-20 30980071 30980074
€  WTHQ desde ¢ 59,5 mm
-c-; WTHQ090608...L00B041-... 05-20 30980078 30980079 30980080 30980081
§ WTHQ desde 5 159,5 mm
§ WTHQ090608...L00B081-... 05-20 30980086 30980087

Ejecucion derecha a peticion.

Ejecucion de los filos de corte
WTHQ desde g 37 mm

ap max. [mm]

Acabado

WTHQ070508...L00B026-... 02-15
WTHQ desde ¢ 59,5 mm
WTHQ090608...L00B041-... 02-15
WTHQ desde ¢ 159,5 mm
WTHQ090608...L00B081-... 02-15
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15

BS
2 LOO

Metal duro
GJL GJS GIL GJS GlL GJS
——) ) —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CVD para acabado CvD PVD
HC704 HC720 HC735 HC740 HP925 HP940 HP945
HO02 HO02 HO02 HO02 HO2 HO02
30934286 30934288 30988771 30934289 30934291 30988776
30934321 30934322 30988772 30988777
30934298 30915789 30988773 30934301 30934303 30988778
30934329 30934330 30988774 30988779
30934308 30934310 30988775 30934311 30934313 30988780
A32 A32 A32 A32 A32 A32
30679903 30980075 30980071 30980076 30980077 30980074
30789906 30789907 30980078 30980082 30980083 30980080
30980088 30789908 30980086 30980089 30980090 30980087
A31
30934284
30934296
30934306

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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WTHQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de seis filos, agujero pasante, con afilado con forma de arco

Metal duro
| M
Material no aleado aleado  no aleado aleado austenitico ferritico
—— —— —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HC745 HP945 HP950 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A53 A53 A32 A32
WTHQ desde g 37 mm ap max. [mm]
WTHQ070508...L.10B026-... 1,5-30 30980187 30934338
WTHQ desde g 59,5 mm
15-30 30934343 30934344
WTHQ090604...L.10B041-...
% 1,5-50
S 15-30 30934351 30934352 30934353 30934354 30934355 30934356
© WTHQO090608...L10B041-...
=} 15-50
WTHQ desde ¢ 159,5 mm
15-30 30934363 30934364
WTHQ090608....10B081-...
1,5-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32
WTHQ desde g 37 mm ap max. [mm]
2 WTHQ070508...L10B026-... 05-20 30929030 30988790
€ WTHQ desde g 59,5 mm
o
'§ WTHQ090608....10B041-... 05-20 30988784 30988791
§ WTHQ desde g 159,5 mm
= WTHQ090608....10B081-... 05-20 30988785 30988792
Ejecucion derecha a peticion.
Ejecucion de los filos de corte
WTHQ desde g 37 mm ap max. [mm]
5 WTHQ070508...L10B026-... 02-15
S WTHQ desde g 59,5 mm
(>
< WTHQ090608...L10B041-... 02-15

M; Acero inoxidable
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P Bs
M L0

Metal duro
GJL GJS GIL GJS GIL GJS
——) ) —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CVD para acabado CVvD PVD
HC704 HC720 HC735 HC740 HP925 HP940 HP945
H02 HO02 HO02 H02 HO02 HO02
30934339 30927096 30927037 30934341 30934342 30988786
30934345 30934347 30988781 30934348 30934350 30988787
30934357 30915803 30988782 30934360 30934362 30988788
30934365 30934367 30988783 30934368 30934370 30988789
A32 A32 A32 A32 A32 A32
30789913 30789914 30929030 30934375 30934376 30988790
30679912 30789917 30988784 30934382 30934384 30988791
30789919 30934387 30988785 30934388 30934390 30988792
A31
30934371
30934377

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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WTHQ

Plaquitas de corte reversibles tangenciales, de seis filos, sin afilado con forma de arco

Metal duro
| M
Material no aleado aleado no aleado aleado  austenitico ferritico  austenitico ferritico
——) —) — —)
resistente al desgaste  tenaz  resistente al desgaste  tenaz resistente al desgaste  tenaz resistente al desgaste  tenaz
Revestimiento CvD PVD CvD PVD
Clase de materiales de corte HC740 HP945 HC750 HP955
Ejecucion de los filos de corte A53 A53 A32 A32
WTHQ desde g 37 mm ap max. [mm]
WTHQO070504...L-... 1,5-30 30942402 30934392
WTHQ070504...R-... 1,5-30 30942403
WTHQO070508...L-... 15-3,0 30942404 30934399 30934400 30934401
WTHQ070508...R-... 1,5-30 30942405
WTHQ desde ¢ 59,5 mm
z 1,5-30 30942406
@ WTHQ090604...L-...
= 1,5-50
[
[=] 1,5-3,0
WTHQ090604...R-...
1,5-50
1,5-30 30934417 30934418
WTHQ090608...L-...
1,5-50
1,5-30 30934425 30934426
WTHQ090608...R-...
1,5-50
Ejecucion de los filos de corte A32 A32
WTHQ desde g 37 mm ap max. [mm]
._g WTHQO070504...L-... 02-15
£ WTHQ070508...R-... 02-15 30934437 30934438
(=]
® WTHQ desde g 59,5 mm
§ WTHQ090604...L-.. 02-15
§ WTHQ090608...R-... 02-15 30934449 30934450
M; Acero inoxidable
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GJL GJ)S GIL GJS
) —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
CVvD PVD
HC720 HC735 HC740 HP925 HP940 HP945
HO02 HO02 HO02 HO02 HO02 HO2
30934393 30934394 30988793 30934395 30934396 30988798
30934405 30934407 30988794 30934408 30934410 30988799
30934411 30934413 30988795 30934414 30934416 30988800
30934419 30934421 30988796 30934422 30934424 30988801
30934391 30934398 30988797 30934402 30934404 30988802
A32 A32 A32 A32 A32 A32
30679917 30934434 30934435 30934436
30679919 30679920 30934437 30934441 30934442 30934438
30679922 30679923 30934446 30934448
30679925 30679926 30934449 30934454 30934456 30934450

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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CCGW

Plaquitas de corte reversibles radiales, doble filo

Metal duro
Material GJL GJS GIL GJS
) —— ——)
resistente al desgaste resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado CVD PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte
CCGW ap max. [mm]
2 CCGWO060204E04N-0A-.. 0,5-3,2 30679928 30941677 30950259 30941701
v
E CCGWO060208E04N-0A-... 0,5-3,2 30679929 30941678 30950280 30941702
':E CCGWO09T304E04N-0A-...  0,5-4,0 30679930 30941679 30950281 30941703
E CCGWO9T308E04N-0A-... 0,5-4,0 30679931 30965999 30950282 30941704
ﬁ CCGWO09T312E04N-0A-...  0,5-4,0 30679932 30941700 30950283 30941705
Ejecucion de los filos de corte
CCGW ap max. [mm]
o CCGWO060204E02N-0A-... 0,2-1,0 30679933 30950284 30941706
E CCGWO060208E02N-0A-...  0,2-1,0 30679934 30950285 30941707
;:3 CCGWO09T304E02N-0A-...  0,2-2,0 30679935 30950286 30941708
CCGWO09T308E02N-0A-...  0,2-2,0 30679936 30950287 30941709

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.



CCHT

Plaquitas de corte reversibles radiales, de doble filo, ejecucion izquierda

121

Metal duro
i
Material e 6JS Gl (TCITE 6Js
— — —
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado CVD PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte 1L 1L 1L 1L
CCHT ap max. [mm]
CCHT060204E04L-...-... 05-32 30679937 30941710 30950288 30941718
CCHT060208E04L-...-... 05-32 30679938 3094171 30950289 30941719
2
E CCHTO9T304E04L-...-... 05-40 30679939 30941712 30950290 30941720
S CCHTO9T308E04L-...... 05-40 30679940 30941713 30950291 30941721
-g CCHT09T312E04L-...-... 05-40 30679941 30941714 30950292 30941722
@
b
= CCHT120404E04L-...-... 05-50 30679942 30941715 30950293 30941723
CCHT120408E04L-...-... 05-50 30679943 30941716 30950294 30941724
CCHT120412E04L-...-... 05-50 30679944 30941717 30950295 30941725
Ejecucion de los filos de corte 1L 1L 1L
CCHT ap max. [mm]
CCHT060204E02L-...-... 0,1-10 30679945 30950296 30941726
g CCHT060208E02L-...-... 01-10 30679946 30950297 30941727
<< CCHTO9T304E02L-...-... 0,1-20 30679947 30950298 30941728
CCHTO9T308E02L-...-... 0,1-20 30679948 30950299 30941729

Para los valores de referencia de los didmetros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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CCHT

Plaquitas de corte reversibles radiales, de doble filo, ejecucion derecha

Metal duro
i
Material e 6JS Gl (TCITE 6Js
—) —) —)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado CVD PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte 1L 1L 1L 1L
CCHT ap max. [mm]
CCHT060204E04R-...-... 05-3.2 30679949 30941710 30950300 30941718
CCHT060208E04R-...-... 05-32 30679950 30941711 30950301 30941719
2
E CCHTO9T304E04R-...-... 05-4,0 30679951 30941712 30950302 30941720
S CCHTO9T308E04R-...-... 05-4,0 30679952 30941713 30950303 30941721
§ CCHT09T312E04R-...-... 05-4,0 30679953 30941714 30950304 30941722
@
b
2=  CCHT120404E04R-..-... 05-50 30679954 30941715 30950305 30941723
CCHT120408E04R-...-... 05-50 30679955 30941716 30950306 30941724
CCHT120412E04R-...-... 05-50 30679956 30941717 30950307 30941725
Ejecucion de los filos de corte 1L 1L 1L
CCHT ap max. [mm]
CCHT060204E02R-...-... 0,1-1,0 30679957 30950308 30941747
S CCHT060208EO2R-...-... 0,1-1,0 30679958 30950309 30941748
<< CCHTO9T304E02R-...-... 0,1-20 30679959 30950310 30941749
CCHTO9T308E02R-...-... 0,1-20 30679960 30950311 30941750

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.



SPGW - SCGW

Plaquitas de corte reversibles radiales, cuatro filos

RETALADRADO | Plaquitas de corte reversibles radiales

123

Metal duro
Material GlL als
) —— ——)
resistente al desgaste resistente al desgaste resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte
SPGW ap max. [mm]
SPGWO060304E04N-0A-...  0,5-3,2 30679961 30941751 30950312 30941756
% SPGWO060308E04N-0A-... 0,5-3,2 30679962 30941752 30950313 30941757
E SCGW
-t:v SCGWO09T304E04N-0A-... 05-4,0 30679963 30941753 30950314 30941758
g SCGWO9T308E04N-0A-... 05-40 30679964 30941754 30950315 30941759
é’ SCGW120404E04N-0A-... 0,5-5,0 30679965 30941755 30950316 30941760
SCGW120408E04N-0A-.. 0,5-5,0 30679966 30939412 30950317 30941761
Ejecucion de los filos de corte
SPGW ap max. [mm]
SPGWO060304E02N-0A-... 0,2-1,0 30679967 30950318 30941762
S SPGWO060308E02N-0A-.. 02-1,0 30679968 30950319 30941763
S SCGW
< SCGWO09T304E02N-0A-... 02-20 30679969 30950320 30941764
SCGWO9T308E02N-0A-... 02-20 30679970 30950321 30941765

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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SPHT - SCHT

Plaquitas de corte reversibles radiales, de cuatro filos, ejecucion izquierda

Metal duro
Material GlL GlS Gl 65 Gl 6Js
) —— ——)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado CVD PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte 2L 2L 2L 2L
SPHT ap max. [mm]
SPHT060304E04L-...-... 05-3.2 30679971 30941766 30950322 30941774
SPHT060308E04L-...-... 0,5-32 30679972 30941767 30950323 30941775
o SCHT
E SCHTO9T304E04L-...-... 05-4,0 30679973 30941768 30950324 30941776
S SCHTO9T308EQ4L-...-... 05-40 30679974 30941769 30950325 30941777
g SCHTO9T312E04L-...-... 05-40 30679975 30941770 30950326 30941778
g
= SCHT120404E04L-...-... 05-5,0 30679976 30941771 30950327 30941779
SCHT120408E04L-...-... 05-50 30679977 30941772 30950328 30941780
SCHT120412E04L-...-... 05-50 30679978 30941773 30950329 30941781
Ejecucion de los filos de corte 2L 2L 2L
SPHT ap max. [mm]
SPHT060304E02L-...-... 0,1-10 30679979 30950330 30941782
S SPHT060308EQ2L-...-... 0,1-1,0 30679980 30950331 30941783
S SCHT
< SCHTO9T304E02L-...-... 0,1-20 30679981 30950332 30941784
SCHTO9T308E02L-...-... 0,1-20 30679982 30950333 30941785

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.



SPHT - SCHT
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Plaquitas de corte reversibles radiales, de cuatro filos, ejecucion derecha

125

Metal duro
Material GlL GlS Gl 65 Gl 6Js
) —— ——)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado CVD PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte 2L 2L 2L 2L
SPHT ap max. [mm]
SPHT060304E04R-...-... 05-32 30679983 30941786 30950346 30941794
SPHT060308E04R-...-... 0,5-32 30679984 30941787 30950347 30941795
o SCHT
E SCHTO9T304E04R-...-... 05-4,0 30679985 30941788 30950348 30941796
S SCHTO9T308E04R-...-... 05-40 30679986 30941789 30950349 30941797
g SCHTO9T312E04R-...-... 05-40 30679987 30941790 30950350 30941798
g
= SCHT120404E04R-...-... 05-50 30791104 30941791 30950351 30941799
SCHT120408E04R-...-... 05-50 30973491 30941792 30950352 30941800
SCHT120412E04R-...-... 05-50 30791108 30941793 30950353 30941801
Ejecucion de los filos de corte 2L 2L 2L
SPHT ap max. [mm]
SPHT060304E02R-...-... 0,1-10 30679988 30950354 30941802
) SPHT060308E02R-...-... 0,1-1,0 30679989 30950355 30941803
S SCHT
< SCHTO9T304E02R-...-... 0,1-20 30679990 30950356 30941804
SCHTO9T308E02R-...-... 0,1-2,0 30679991 30950357 30941805

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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SPHT - SCHT

Plaquitas de corte reversibles radiales, doble filo

Metal duro
Material GlL GlS Gl 65 Gl 6Js
) —— ——)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado CVD PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte 1L 1L 1L 1L
SPHT ap max. [mm]
SPHT060304E04X-...-... 05-3.2 30679992 30941806 30953122 30941814
SPHT060308E0Q4X-...-... 0,5-32 30679993 30941807 30953126 30941815
o SCHT
E SCHTO9T304E04X-...-... 0,5-4,0 30679994 30941808 30953127 30941816
S SCHTO9T308EQ4X-...-... 05-4,0 30679995 30941809 30953128 30941817
g SCHTO9T312E04X-...-... 05-40 30679996 30941810 30953150 30941818
g
= SCHT120404E04X-...-... 05-50 30679997 30941811 30953151 30941819
SCHT120408E04X-...-... 05-50 30679998 30941812 30953152 30941820
SCHT120412E04X-...-... 05-50 30679999 30941813 30953154 30941821
Ejecucion de los filos de corte 1L 1L 1L
SPHT ap max. [mm]
SPHT060304E02X-...-... 0,1-10 30680000 30953158 30941822
S SPHT060308E02X-...-... 0,1-1,0 30680001 30953164 30941823
S SCHT
< SCHTO9T304E02X-...-... 0,1-20 30680002 30953159 30941824
SCHTO9T308E02X-...-... 0,1-20 30680003 30953168 30941825

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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TCHT

Plaquitas de corte reversibles radiales, de tres filos, ejecucion izquierda
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Metal duro
Material e 6JS Gl (TCITE 6Js
) —— ——)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte 2L 2L 2L 2L
TCHT ap max. [mm]
TCHT090204E04L-...-... 05-25 30680004 30941826 30950224 30941832
o TCHT090208E04L-...-... 05-25 30680005 30941827 30950225 30941833
E
S TCHT110204E04L-...-... 05-30 30680006 30941828 30950226 30941834
g TCHT110208E04L-...-... 05-30 30680007 30941829 30950227 30941835
2
=2 CHT16T304E04L-..-... 05-40 30680008 30941830 30950228 30941836
TCHT16T308E04L-...-... 05-4,0 30680009 30941831 30950229 30941837
Ejecucion de los filos de corte 2L 2L 2L
TCHT ap max. [mm]
TCHTO6T104E02L-...-... 01-10 30680010 30950230
S TCHT090204E02L-...-... 0,1-10 30680011 30950231 30941838
-‘% TCHT090208E02L-...-... 0,1-1,0 30680012 30950232 30941839
<
TCHT110204E02L-...-... 0,1-15 30973450 30950233 30941840
TCHT110208E02L-...-... 0,1-15 30680014 30950234 30941841

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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TCHT

Plaquitas de corte reversibles radiales, de tres filos, ejecucion derecha

Metal duro
Material GlL GlS Gl 65 Gl 6Js
) —— ——)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte 2L 2L 2L 2L
TCHT ap max. [mm]
TCHT090204E04R-...-... 05-25 30680015 30941842 30950235 30941848
o TCHT090208E04R-...-... 05-25 30680016 30941843 30950236 30941849
E
S TCHT110204E04R-...-... 05-30 30680017 30941844 30950237 30941850
g TCHT110208E04R- 05-30 30680018 30941845 30950238 30941851
2
=2 CHT16T304E04R-..... 0,5-40 30680019 30941846 30950239 30941852
TCHT16T308E04R-...-... 05-4,0 30680020 30941847 30950240 30941853
Ejecucion de los filos de corte 2L 2L 2L
TCHT ap max. [mm]
TCHTO6T104E02R-...-... 01-10 30680021 30950241
S TCHT090204E02R-...-... 0,1-10 30680022 30950242 30941854
-‘% TCHT090208E02R-...-... 0,1-1,0 30680023 30950243 30941855
<
TCHT110204E02R-...-... 0,1-15 30973442 30950244 30941856
TCHT110208E02R-...-... 0,1-15 30680025 30950245 30941857

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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TCHT

Plaquitas de corte reversibles radiales, de un filo, ejecucion neutra
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Metal duro
Material e 6JS Gl (TCITE 6Js
) —— ——)
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento CVD para acabado PVD
Clase de materiales de corte HC709 HC725 HC735 HP930 HP940
Ejecucion de los filos de corte 1L 1L 1L 1L
TCHT ap max. [mm]
TCHT090204E04X-...-... 05-25 30680026 30941858 30950246 30941864
o TCHT090208E04X-...-... 05-25 30680027 30941859 30950247 30941865
E
S TCHT110204E04X-...... 05-30 30680028 30941860 30950248 30941866
g TCHT110208E04X- 05-30 30680029 30941861 30950249 30941867
2
=2 CHT16T304E04X-..-... 05-40 30680030 30941862 30950250 30941868
TCHT16T308E04X-...-... 05-40 30680031 30941863 30950251 30941869
Ejecucion de los filos de corte 1L 1L 1L
TCHT ap max. [mm]
TCHTO6T104E02X-...-... 01-10 30680032 30950252
S TCHT090204E02X-...-... 0,1-10 30680033 30950253 30941870
-‘% TCHT090208E02X-...-... 0,1-1,0 30680034 30950254 30941871
<
TCHT110204E02X-...-... 0,1-15 30680035 30950255 30941872
TCHT110208E02X-...-... 0,1-15 30680036 30950256 30941873

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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CCHT | Mecanizado mixto

Plaquitas de corte reversibles radiales, doble filo, mecanizado mixto

Metal duro
Material
—— ——
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz
Revestimiento PVD PVD
Clase de materiales de corte HP525-P HP530-P HP540-P HP545-P
Ejecucion de los filos de corte TW 1W 1R 1R
CCHT ap max. [mm]
CCHTO9T304E02L-...-... 01-20* 30909374 30909375 30907411 30909351
._g CCHT09T304E02R-...-... 0,1-20 30909376 30909377 30909352 30909353
& CCHTO9T308E02L-...-... 0,1-20 30909378 30909379 30909354 30909355
CCHTO9T308E02R-...-... 0,1-20 30909380 30909381 30909356 30909357

* En funcion del cojinete de empuje

También posible para filos especiales.

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
Para tornillos de sujecién, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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Mecanizado mixto

Plaquitas de corte reversibles radiales, de cuatro filos, mecanizado mixto

SCHT, con entrada biselada
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SCHT, con entrada biselada 45°

a

SCHT, con radio
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Metal duro

Material
) )
resistente al desgaste tenaz  resistente al desgaste tenaz

Revestimiento PVD PVD

Clase de materiales de corte HP525-P HP530-P HP540-P HP545-P

Ejecucion de los filos de corte
SCHT ap max. [mm]

. SCHTO9T3FXL-606860658-.. 0,1 - 1,0 30909358 30909359 30900344 30907537
SCHT09T3FXR-606876373-... 0,1 - 1,0 30909360 30909361 30909339 30909340
Ejecucion de los filos de corte X21 X21 X1 X1
SCHT ap max. [mm]

s SCHTO9T3FBEO2N-...-... 0,1-08 30909362 30909363 30909341 30909342
SCHTO9T3FCEO2N-...-... 0,1-08 30909364 30909365 30909343 30909344
Ejecucion de los filos de corte 2W 2W 2R 2R
SCHT ap max. [mm]

SCHTO9T304E02L-...-... 0,1-20 30909366 30909367 30909345 30909346

._g SCHTO9T304E02R-...-... 0,1-20 30909368 30909369 30909347 30909348

&  SCHTO9T308EQ2L-...-... 0,1-20 30909370 30909371 30909349 30909350
SCHTO9T308E02R-...-... 0,1-20 30909372 30909373 30903215 30907589

* Entrada biselada | ** Entrada bi

También posible para filos especiales.

selada 45°

Para los valores de referencia de los diametros de retaladrado minimos en funcién del nimero de dientes, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.

Para tornillos de sujecion, destornilladores y pares de apriete para plaquitas de corte reversibles, véase el catalogo «Taladrado en macizo | Retaladrado | Avellanadon.
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Recomendacion de valores de corte para herramientas
de retaladrar con elementos ISO

Velocidad de corte [m/min]

Grupo de arranque Material Rigidez/dureza
de virutas Mapal* [N/mm?] [HRC]
P1.1 Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 700 N/mmz
P1.2 Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 1200 N/mm2
P2.1 Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 900 N/mm?
P2.2 Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 N/mm?
P3.1 Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 900 N/mm?
P3.2 Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 1500 N/mm?
P4.1 Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos
P5.1 Fundicion de acero
P6.1 Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica
M1 M1.1 Aceros inoxidables, austeniticos < 700 N/mm?
M1.2 Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 N/mm?
W M2.1 Fundicion de acero inoxidable/resistente al calor, austenitica (materiales para turbocargadores) < 700 N/mm2
M3 M3.1 Fundicion de acero inoxidable, ferritica/austenitica (duplex) < 1000 N/mm?
K1.1 Hierro fundido con grafito laminar (fundicién gris), GJL < 300 N/mm?
K2.1 Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 N/mm?
K2.2 Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 N/mm?
K2.3 Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 N/mm?
K3.1 Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundiciéon maleable, GJM < 500 N/mm?
K3.2 Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM > 500 N/mm?
N1.1 Aluminio, aleado y no aleado < 3 % Si
N1.2 Aluminio, aleado < 7 % Si
N1.3 Aluminio, aleado > 7-12 % Si
N1.4 Aluminio, aleado > 12 % Si
N2.1 Cobre, no aleado y de baja aleacion < 300 N/mm?
N2.2 Cobre, aleado > 300 N/mm?
N2.3 Laton, bronce, fundicion roja < 1200 N/mm?
N3.1 Grafito
N4.1 Plastico, termoplasticos
N4.2 Plastico, plasticos termoestables
N4.3 Plastico, espumas
S1 S1.1 Titanio, aleaciones de titanio < 400 N/mm?
; S2.1 Titanio, aleaciones de titanio < 1200 N/mm?
S2.2 Titanio, aleaciones de titanio > 1200 N/mm?
S ; S3.1 Niquel, no aleado y aleado < 900 N/mm?
S3.2 Niquel, no aleado y aleado > 900 N/mm?
sS4 S4.1 Superaleacion de gran resistencia al calor a base de Ni, Coy Fe
S5 S5.1 Aleaciones de wolframio y molibdeno
H1.1 Acero templado/fundicion de acero 45-55 HRC
H H1 H1.2 Acero templado/fundicion de acero 55-64 HRC
H1.3 Acero templado/fundicion de acero 64-70 HRC
E H2.1 Fundicion/fundicion dura resistente al desgaste, GJN

Mecanizado mixto

K1.1, K1.2 Mecanizado mixto de hierro fundido (GJL y GJS)

K1.1, Sinter ~ Mecanizado mixto de hierro fundido y acero sinterizado

N1.2, K1.1 Mecanizado mixto de aluminio y hierro fundido (GJL)

N1.2, K1.2 Mecanizado mixto de aluminio y hierro fundido (GJS)

N1.2, Sinter  Mecanizado mixto de aluminio y acero sinterizado

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
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Metal duro con revestimiento de CVD

Metal duro con revestimiento de PVD

HC704 HC709 HC720 HC725 HC735 HC740 HC745 HC750 HP525-P  HP530-P HP540-P HP545-P  HP925 HP930 HP935 HP940 HP945 HP950 HP955
100-220 100-200 100-180 100-160
100-220 100-200 100-180 100-160
100-180 100-180 100-180 100-160
80-150  80-150 80-150  80-150
100-180 100-180 100-180 100-160
90-130  80-130 80-130  90-130
90-130  80-130 80-130  90-130
90-130  80-130 80-130  90-130
90-130  80-130 80-130  90-130
100-160 60-140
80-140 80-130
70-120  70-120  70-120 70-120  70-120  70-120
70-130 70-130
140-280 140-280 140-300 140-300 130-250 120-240 140-220 140-220 140-220 130-200 120-200
120-210 120-210 120-260 120-260 110-240 110-230 120-200 120-200 120-200 120-180 120-180
120-190 120-190 120-220 120-220 100-200 100-200 120-180 120-180 120-180 120-180 120-180
80-150 80-150 80-140 80-140 80-120 80-120 80-140 80-140 80-140 80-120 80-120
80-140 80-140 80-130 80-130 80-120 80-120 60-130 60-130 60-130 60-100  60-100
80-130 80-130 80-120 80-120 80-120 80-120 60-120 60-120 60-120 60-100  60-100

120-220

120-220

120-200

120-200

120-200

110-200

120-300

120-300

120-230

120-280

120-280

120-230

120-220

120-230

110-200

Los valores de trabajo indicados son de referencia.

Los datos dptimos para cada situacion de mecanizado deben determinarse mediante ensayos o durante el propio proceso de mecanizado.
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AMPLIACION DEL PROGRAMA

Fresas de zanco cilindrico con filos fijos y fresas con plaquitas reversibles

En el programa estandar se refleja la experien-
cia de largos afios, los conocimientos técnicos
recopilados y la gran comprension del proceso
de MAPAL en el campo del fresado. De este
modo se garantizan la seqguridad del proceso,
la eficiencia y la méaxima productividad para
los clientes.

Las fresas de MAPAL llegan a los clientes
después de un amplio trabajo de investigacion
y desarrollo, disefadas y simuladas con el
software mas avanzado, fabricadas y com-
probadas en los equipos de fabricacion mas
modernos. Junto con los materiales de corte
mas potentes, de esta forma MAPAL ofrece la
herramienta de fresado 6ptima para casi todas
las aplicaciones y materiales.

MAPAL amplia este extenso programa con
unas fresas de metal duro para el desbaste,
el acabado, el fresado trocoidal y particular-
mente para el fresado de cajeras. Las nuevas
fresas para perfiles, para el mecanizado sin
delaminacién de plasticos reforzados con fi-
bras, complementan el programa.

Otra novedad en el programa son las econémi-
cas fresas de alto rendimiento con plaquitas
reversibles de tres y seis filos para el planea-
do con fresa y el fresado de esquina de hierro
fundido y acero templado.
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Fresas de zanco cilindrico con filos fijos Fresas con filos intercambiables

Fresas de metal duro CartridgeMill-HD-Finishing / CartridgeMill-WD-Finishing
- Maxima eficiencia de arranque de viruta - Para el planeado con fresa y el fresado de esquina de hierro fundido
- Alta rentabilidad debido a elevadas tasas de arranque de viruta con grandes y acero templado
profundidades de corte y en componentes de paredes finas - Alta rentabilidad debido a plaquitas reversibles de tres y seis filos
- Tiempos de mecanizado mas cortos debido a un avance total considerablemente - Variacion axial ajustable con precisién micrométrica
mas elevado - Disponibles en el rango de didmetros de 50 (z = 3) a 250 mm (z = 17)

- Transporte 6ptimo de virutas gracias a unas virutas cortas, estrechamente enrolladas

Pagina 138 Pagina 170
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VISION GENERAL DE LOS PRODUCTOS

Fresas de zanco cilindrico con filos fijos

Las nuevas fresas para el desbaste, el acabado,
el fresado trocoidal y particularmente para el
fresado de cajeras hacen aun mas rentable el
mecanizado de acero, acero inoxidable y hierro
fundido. Ademas, las nuevas fresas para per-
files, para el mecanizado sin delaminacion de
plasticos reforzados con fibras, complementan
el programa.

La fresa trocoidal OptiMill-PM-Trochoid con
siete filos permite el mecanizado de desbaste
proximo al contorno de acero y acero inoxida-
ble, con la maxima tasa de arranque de viru-
tas por unidad de tiempo. Los componentes de
paredes finas pueden mecanizarse de forma
segura con la maxima precision, a la vez que se
protege la maquina herramienta. Ademas, las
nuevas longitudes de filo de hasta 5xD incre-
mentan la rentabilidad. La OptiMill-Uni-Tro-
choid también se beneficia de esta circunstan

cia. A partir de ahora, esta fresa esta disponible
con las longitudes de filo 4xD y 5xD.

La fresa de acabado OptiMill-Uni-HPC-Finish
con siete filos se caracteriza por unos tiempos
de mecanizado cortos y, a la vez, una superfi-
cie de maxima calidad. El diametro estable del
nucleo aumenta considerablemente la rigidez
de la herramienta, y evita de esta manera el
desplazamiento de la misma. Asi pueden gen-
erarse de forma segura unas superficies de
maxima calidad, incluso con unas longitudes
de filo de hasta 5xD.

Con la nueva fresa de desbaste de alto ren-
dimiento OptiMill-Uni-Wave pueden fresarse
ranuras completas con una profundidad de
ranura de hasta 2xD. Con el nuevo perfil de
desbaste se reducen considerablemente las
fuerzas radiales que actuan sobre la her

ramienta. Esto permite el funcionamiento con
unos valores de corte considerablemente su-
periores.

Con el fin de ahorrarse los prolongados pro-
cesos de fresado en rampa o agujeros piloto
durante el fresado de cajeras, MAPAL ha de-
sarrollado la novedosa fresa de metal duro
OptiMill-Uni-HPC-Pocket. La innovadora ge-
ometria frontal con la punta de la broca in-
tegrada permite una penetracion oblicua de
hasta 45°, el fresado helicoidal, asi como la
penetracion vertical.

La OptiMill-Composite-Speed se ha ampliado
con nuevas ejecuciones con radio en el filo y
radio completo, especialmente para realizar
trabajos de reparacion de estructuras de CFK
o GFK.

Fresado trocoidal

Fresado de esquina — Acabado

OptiMill-Uni-Trochoid

- En las ejecuciones 4xD y 5xD con cinco filos

- Nuevo sustrato con rigidez de flexion y tenacidad
mejoradas

- Divisor de viruta para la evacuacion 6ptima
de virutas cortas, divididas

Rango de g: 5,00 - 25,00 mm
Ejecucion:

<o ] 0]
BV

OptiMill-PM-Trochoid

- Siete filos para el mecanizado de acero
y aceros inoxidables

- Maxima eficiencia

- Alta rentabilidad debido a elevadas tasas de arranque
de viruta con grandes profundidades de corte y en
componentes de paredes finas

Rango de g 4,00 - 25,00 mm
Ejecucion:

o[>0 oo] o)
®vE

OptiMill-Uni-HPC-Finish

- Siete filos, sustrato individualmente adaptado
- Tiempos de mecanizado mas cortos debido
a un avance total considerablemente mas elevado
- Perfil de ranura adaptado para una evacuacion
de virutas 6ptima
- En las longitudes 2, 3, 4 y 5xD

Perfor|
ance
LINE]

Rango de . 4,00 - 25,00 mm
Ejecucion:

2o [oa]col o]
B vE
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Fresado de esquina - Desbaste

Fresado de ranuras y aplicaciones generales

Fresado de modernos materiales de
construccion ligera

OptiMill-Uni-Wave

Transporte 6ptimo de virutas gracias a unas virutas cor-
tas, estrechamente enrolladas

Tiempos de mecanizado mas rentables debido a unos
valores de corte considerablemente mas altos
Fuerzas radiales a gracias al nuevo perfil de desbaste
Fresa de desbaste de alto rendimiento para el fresado
de ranuras de hasta 2xD

Perfor
ance;
| INF|

Rango de ¢: 4,00 - 25,00 mm
Ejecucion:

|9
B vE

OptiMill-Uni-HPC-Pocket

Mecanizado universal de acero, acero inoxidable

y hierro fundido

Geometria frontal con punta de broca integrada,
adecuada para la penetracion oblicua de hasta 45°,
el fresado helicoidal y el tronzado

Elevada posibilidad de aproximacion de hasta 2xD

Perfol
ance
| INF}

Rango de . 5,70 - 20,00 mm
Ejecucion:

9
®vE

OptiMill-Composite-Speed

- Nuevas ejecuciones con radio en el filo y radio completo

- Ideal para trabajos de reparacion de estructuras de CFK
o GFK

- Mecanizado de desbaste y mecanizado de acabado
en un solo paso de trabajo

- Mecanizado libre de delaminacion mediante espacios
para virutas optimizados

Perfor|
ance)
| INF]

Rango de g 4,00 - 20,00 mm
Ejecucion:

-
N
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Codigo de denominacion

Fresas de zanco cilindrico con filos fijos

S C

M |5 8

O -112 00

A Z 05

—

Tipo de fresa

J o

Diametro de la herramienta x 0,01 mm

—

Numero de dientes

Fresa de cabezal intercambiable

i Complete Performance Milling
Fresa de metal duro
=gyl Solid Carbide Milling
Fresa con materiales de corte
SHM de gran dureza
Superhard Milling
Serie

Identificacion especifica

* Solo con tipo de fresa SHM

**La indicacion no procede para el tipo de fresa CPM

0800 8,00 mm 201 Ndmero de dientes = 1

202 Numero de dientes = 2

—| 205 Nimero de dientes = 5
Suministro de refrigerante Z07 Numero de dientes = 7

0 Suministro de refrigerante exterior

Dentado multiple,

A4 dentado medio

1 Suministro de refrigerante interior

Dentado multiple,

A8 dentado grueso

Longitud de filos *

Direccion de corte **

A 0-5mm L lzquierda
B 51-10 mm R Derecha
C 10,1 - 15 mm

D 15,1 -20 mm

E 20,1 - 25 mm

*** Con el tipo de fresa CPM la forma del mango corresponde al tamafio de interfaz CFS
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F 0O

HP 2 09

]

Preparacion del filo de corte (SEA)

Tamaiio de SEA x 0,01 mm

—

Material de corte

Metal duro con revestimiento

R Radio 0400 4,00 mm (ejemplo) HC de CVD
F Bisel Si es afilado solo «S»; HP Metal duro con revestimiento
Is¢ ningun dato del tamafio de PVD
S Afilado HU Metal duro sin revestir
PU Diamante policristalino (PCD/CVD)

Forma del mango **

Profundidad de mecanizado

HA Mango cilindrico forma HA 3 3xD
HB Mango cilindrico forma HB 4 4xD
A6 HSK-A63 5 5xD
S4 SK40
B4 BT40

06 Tamano interfaz CFS 06
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Optl Mil |®—Un I-Trochoid Ejlzﬁ:‘;;r%nde fresa: 5,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP209
Ejecucion 4xD Nuamero de filos: 5
SCM58 Angulo de hélice: ~41°
Calidad del balanceo: Indice de corte equi-

librado a G2.5 segun
DIN 1SO1940-G2.5
Particularidades: Division irreqular

Aplicacion:

Especialmente para el fresado trocoidal - corte
parcial/recorte. Para profundidades de corte de
hasta 4xD con divisores de viruta especiales para
un control de virutas éptimo.

© ®
_ON |2 5
l
21l wm
=AY
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4/S1 2 3 4 5H1 2 N pECE
. il D D
EEEENER == HENE V¥ DING6535
Dimensiones z Especificacion Referencia
d1 8 dz h6 |1 |2 Cx45°
5,00 6 66 20 0,10 5 SCM580-0500Z05R-F0010HB4-HP209 30856667
6,00 6 66 24 0,12 5 SCM580-0600Z05R-F0012HB4-HP209 30856668
8,00 8 74 32 0,16 5 SCM580-0800Z05R-FO016HB4-HP209 30856669
10,00 10 89 40 0,20 5 SCM580-1000Z05R-F0020HB4-HP209 30856670
12,00 12 100 48 0,24 5 SCM580-1200Z05R-F0024HB4-HP209 30856671
14,00 14 108 56 0,28 5 SCM580-1400Z05R-F0028HB4-HP209 30856672
16,00 16 123 64 0,32 5 SCM580-1600Z05R-F0032HB4-HP209 30856673
18,00 18 130 72 0,36 5 SCM580-1800Z05R-FO036HB4-HP209 30856674
20,00 20 141 80 0,40 5 SCM580-2000Z05R-F0040HB4-HP209 30856675
25,00 25 170 100 0,50 5 SCM580-2500Z05R-F0050HB4-HP209 30965850

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.



OptiMill®-Uni-Trochoid

Ejecucion 5xD
SCM58

I123456M1

——

d2 h6

2 31 2 3
EEEEENE L= EEN

I1234s12345H12
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Ejecucion:

Diametro de fresa: 8,00 - 25,00 mm
Material de corte: HP209

Nuamero de filos: 5

Angulo de hélice: ~41°

Calidad del balanceo: Indice de corte equi-

librado a G2.5 segun
DIN 1S01940-G2.5

Particularidades:

Aplicacion:

Division irreqular

Especialmente para el fresado trocoidal - corte
parcial/recorte. Para profundidades de corte de
hasta 5xD con divisores de viruta especiales para

un control de virutas éptimo.

HB
& Z* Wl 5D -~

VX DING6535

Dimensiones z Especificacion Referencia
d, f8 dy h6 lq Iy Cx 45°
8,00 8 81 40 0,16 5 SCM580-0800Z05R-F0016HB5-HP209 30856676
10,00 10 96 50 0,20 5 SCM580-1000Z05R-F0020HB5-HP209 30856677
12,00 12 112 60 0,24 5) SCM580-1200Z05R-F0024HB5-HP209 30856678
14,00 14 122 70 0,28 5) SCM580-1400Z05R-F0028HB5-HP209 30856679
16,00 16 136 80 0,32 5 SCM580-1600Z05R-F0032HB5-HP209 30856680
18,00 18 147 90 0,36 5 SCM580-1800Z05R-F0036HB5-HP209 30856681
20,00 20 160 100 0,40 5 SCM580-2000Z05R-F0040HB5-HP209 30856682
25,00 25 195 125 0,50 5 SCM580-2500Z05R-F0050HB5-HP209 30965851

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl Mill®-PM-Trochoid Ef:ﬁ:‘ectl&nde fresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723
Ejecucion 2xD con cuello Nuamero de filos: 7
SCM82 Angulo de hélice: ~40°
Calidad del balanceo: Indice de corte equi-

librado a G2.5 segun
DIN 1S01940-G2.5

|.. . - ilﬁ ~ Particularidades: Division irregular

Cxas® Aplicacion:
Especialmente para el fresado trocoidal - corte
parcial/recorte. Para profundidades de corte de

(i ®§~ hasta 2xD.

d, hé
d, f8

123456M123I123I1234S12345H12 &Z HB
Zi» (Imild 2xD ‘@"'

EEEENER HEENR HENE V¥ DING6535
Dimensiones z Especificacion Referencia
dq f8 dy h6 lq ) I3 Cx 45°
4,00 6 57 n - 0,08 7 SCM820-0400Z07R-FO008HB2-HP723 30855545
5,00 6 57 13 - 0,10 7 SCM820-0500207R-FO010HB2-HP723 30855546
6,00 6 57 13 19 0,12 7 SCM820-0600Z07R-F0012HB2-HP723 30855547
8,00 8 63 19 25 0,16 7 SCM820-0800Z207R-F0016HB2-HP723 30855548
10,00 10 72 22 30 0,20 7 SCM820-1000Z07R-F0020HB2-HP723 30855549
12,00 12 83 26 36 0,24 7 SCM820-1200Z07R-F0024HB2-HP723 30855550
14,00 14 83 26 36 0,28 7 SCM820-1400Z07R-F0028HB2-HP723 30855551
16,00 16 92 32 42 0,32 7 SCM820-1600Z07R-F0032HB2-HP723 30855552
18,00 18 92 32 42 0,36 7 SCM820-1800Z207R-F0036HB2-HP723 30855553
20,00 20 104 41 52 0,40 7 SCM820-2000Z07R-F0040HB2-HP723 30855554
25,00 25 125 50 65 0,50 7 SCM820-2500Z207R-FO050HB2-HP723 30855555

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl Mill®-PM-Trochoid Eﬁfrl\‘gr%nde fresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723
Ejecucion 3xD con cuello Nuamero de filos: 7
SCM82 Angulo de hélice: ~40°
Calidad del balanceo: Indice de corte equi-

librado a G2.5 segun
DIN 1S01940-G2.5

= - Particularidades: Division irreqular
== ——"{aa»
Cxd5e Aplicacion: _
Especialmente para el fresado trocoidal - corte
parcial/recorte. Para profundidades de corte de
~H— ------------ Q \\\?&— hasta 3xD con divisores de viruta especiales para
© p un control de virutas éptimo.
e ®
N 3 5
'3
4
2inl w7
= A
123 456M1 2 3K1 2 3N1 23 4S1 23 45H1 2 ) S
Z-» (Bmllln 3xD ‘@"'
...--. -.. -.. ¥ X DIN 6535
Dimensiones z Especificacion Referencia
d1 f8 dz h6 |1 |2 |3 Cx 45°
4,00 6 62 16 23 0,08 7 SCM820-0400Z07R-FO008HB3-HP723 30855556
5,00 6 62 17 24 0,10 7 SCM820-0500Z07R-FO010HB3-HP723 30855557
6,00 6 62 18 25 0,12 7 SCM820-0600207R-F0012HB3-HP723 30855558
8,00 8 68 24 30 0,16 7 SCM820-0800Z07R-F0016HB3-HP723 30855559
10,00 10 80 30 35 0,20 7 SCM820-1000Z07R-F0020HB3-HP723 30855560
12,00 12 93 36 45 0,24 7 SCM820-1200Z07R-F0024HB3-HP723 30855561
14,00 14 99 42 50 0,28 7 SCM820-1400Z07R-F0028HB3-HP723 30855562
16,00 16 108 48 55 0,32 7 SCM820-1600Z07R-F0032HB3-HP723 30855563
18,00 18 17 54 67 0,36 7 SCM820-1800Z207R-FO036HB3-HP723 30855564
20,00 20 126 60 70 0,40 7 SCM820-2000Z07R-F0040HB3-HP723 30855565
25,00 25 150 75 92 0,50 7 SCM820-2500Z07R-FO050HB3-HP723 30855566

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl Mill®-PM-Trochoid Eﬁfrl\‘gr%nde fresa: 5,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP210
Ejecucion 4xD Nuamero de filos: 7
SCM82 Angulo de hélice: ~38°
Calidad del balanceo: Indice de corte equi-

librado a G2.5 segun
DIN 1S01940-G2.5

‘ — Particularidades: Division irreqular
——e—— e o Aplicacion:
Especialmente para el fresado trocoidal - corte
Cxd5® parcial/recorte. Para profundidades de corte de
hasta 4xD con divisores de viruta especiales para
S ;o un control de virutas éptimo.
''''''''''' NN i
e ®
s |2 5
l
I,
A \AA4
123 456M1 2 3K1 2 3N1 23 4S1 23 45H1 2 ) S
7+ 40 <D
. . . - - . - . . - . . ¥ X DIN 6535
Dimensiones z Especificacion Referencia
d1 8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
5,00 6 66 20 0,10 7 SCM820-0500Z07R-FO010HB4-HP210 30855567
6,00 6 66 24 0,12 7 SCM820-0600207R-F0012HB4-HP210 30855568
8,00 8 74 32 0,16 7 SCM820-0800Z07R-F0016HB4-HP210 30855569
10,00 10 89 40 0,20 7 SCM820-1000Z07R-F0020HB4-HP210 30855570
12,00 12 100 48 0,24 7 SCM820-1200Z07R-F0024HB4-HP210 30855571
14,00 14 108 56 0,28 7 SCM820-1400Z07R-F0028HB4-HP210 30855572
16,00 16 123 64 0,32 7 SCM820-1600Z07R-F0032HB4-HP210 30855573
18,00 18 130 72 0,36 7 SCM820-1800207R-FO036HB4-HP210 30855574
20,00 20 141 80 0,40 7 SCM820-2000Z07R-F0040HB4-HP210 30855575
25,00 25 170 100 0,50 7 SCM820-2500Z07R-FO050HB4-HP210 30965852

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl Mill®-PM-Trochoid Ejlzﬁ:‘;;r%nde fresa: 8,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP210
Ejecucion 5xD Nuamero de filos: 7
SCM82 Angulo de hélice: ~36°
Calidad del balanceo: Indice de corte equi-

librado a G2.5 segun
DIN 1SO1940-G2.5
Particularidades: Division irreqular

Aplicacion:

Especialmente para el fresado trocoidal - corte
parcial/recorte. Para profundidades de corte de
hasta 5xD con divisores de viruta especiales para
un control de virutas éptimo.

123 45 6M1 2 3K17 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 PO
Z-» (Bmflln 5xD ‘@'

...--. --. -.. ¥ X DIN 6535

Dimensiones z Especificacion Referencia
d1 8 dz h6 |1 |2 Cx45°

8,00 8 81 40 0,16 7 SCM820-0800207R-F0016HB5-HP210 30855576
10,00 10 96 50 0,20 7 SCM820-1000Z07R-F0020HB5-HP210 30855577
12,00 12 112 60 0,24 7 SCM820-1200Z07R-F0024HB5-HP210 30855578
14,00 14 122 70 0,28 7 SCM820-1400Z07R-F0028HB5-HP210 30855579
16,00 16 136 80 0,32 7 SCM820-1600207R-F0032HB5-HP210 30855580
18,00 18 147 90 0,36 7 SCM820-1800207R-FO036HB5-HP210 30855581
20,00 20 160 100 0,40 7 SCM820-2000Z07R-F0040HB5-HP210 30855582
25,00 25 195 125 0,50 7 SCM820-2500207R-FO050HB5-HP210 30965853

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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OptiMill®-Uni-HPC-Finish

Ejecucion 2xD
SCM83

d, hé

Cx45°

AN

=

NN\

d, 8

Ejecucion:

Diametro de fresa: 4,00 - 25,00 mm
Material de corte: HP213

Nuamero de filos: 7

Angulo de hélice: 45°

Particularidades:

Perfor|
ance
I

Division irreqular

.
\AA4

I123456M123I123I1234s12345H12 Z‘;IﬁleD DIN
EEEEEE EEEjEERE DIN 6535
Dimensiones z Especificacion Referencia

d, f8 dy h6 lq Iy Cx 45°
4,00 6 57 n 0,04 7 SCM830-0400207R-F0004HA2-HP213 30936070
5,00 6 57 13 0,05 7 SCM830-0500Z07R-FO005HA2-HP213 30936071
6,00 6 57 13 0,06 7 SCM830-0600207R-FO006HA2-HP213 30936072
8,00 8 63 19 0,08 7 SCM830-0800207R-FO008HA2-HP213 30936073
10,00 10 72 22 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA2-HP213 30936074
12,00 12 83 26 0,12 7 SCM830-1200Z07R-F0012HA2-HP213 30936076
14,00 14 83 26 0,14 7 SCM830-1400Z07R-F0014HA2-HP213 30936077
16,00 16 92 32 0,16 7 SCM830-1600Z07R-F0016HA2-HP213 30936078
18,00 18 92 32 0,18 7 SCM830-1800Z07R-F0018HA2-HP213 30936079
20,00 20 104 41 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA2-HP213 30936090
25,00 25 125 50 0,25 7 SCM830-2500Z07R-F0025HA2-HP213 30936091

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—F|n|Sh [E)ji;:‘ectirinéefresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP213

Ejecucion 3xD Nuamero de filos: 7

SCM83 Angulo de hélice: 45°
Particularidades: Division irreqular

Cx45°

/)

d, hé
d, 8

p Y
Zo &
NS AAAL

12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H71 2 , HA
i L.::l 7. i 20 >

EEEEEE EEEjEERE DIN 6535
Dimensiones z Especificacion Referencia
d, f8 dy h6 lq Iy Cx 45°
4,00 6 62 16 0,04 7 SCM830-0400Z07R-FO004HA3-HP213 30936093
5,00 6 62 17 0,05 7 SCM830-0500207R-FO005HA3-HP213 30936094
6,00 6 62 18 0,06 7 SCM830-0600Z07R-FO006HA3-HP213 30936095
8,00 8 68 24 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA3-HP213 30936096
10,00 10 80 30 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA3-HP213 30936098
12,00 12 93 36 0,12 7 SCM830-1200Z07R-FO012HA3-HP213 30936099
14,00 14 99 42 0,14 7 SCM830-1400Z07R-FO014HA3-HP213 30936110
16,00 16 108 48 0,16 7 SCM830-1600Z07R-FO016HA3-HP213 30936111
18,00 18 17 54 0,18 7 SCM830-1800Z07R-FO018HA3-HP213 30936112
20,00 20 126 60 0,20 7 SCM830-2000Z07R-FO020HA3-HP213 30936114
25,00 25 150 75 0,25 7 SCM830-2500Z07R-FO025HA3-HP213 30936115

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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OptiMill®-Uni-HPC-Finish

Ejecucion 4xD
SCM83

FRESADO | Fresas de zanco cilindrico con filos fijos

P——\

d, hé

Ejecucion:

Diametro de fresa:

Material de corte: HP213
Nuamero de filos: 7
Angulo de hélice: 45°

Particularidades:

lance
N

6,00 - 25,00 mm

Division irreqular

.
\AA4

12 3 45 6MI1 1 123 48S1 2 3 4 5H1 2 N uA
Z-» |-| 4xD <®>

EEEEEE EEEjEERE DIN 6535

Dimensiones z Especificacion Referencia
d1 8 dz h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 66 24 0,06 7 SCM830-0600Z07R-FO006HA4-HP213 30936116
8,00 8 74 32 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA4-HP213 30936117
10,00 10 89 40 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA4-HP213 30936118
12,00 12 100 48 0,12 7 SCM830-1200Z207R-F0012HA4-HP213 30936119
14,00 14 108 56 0,14 7 SCM830-1400Z207R-F0014HA4-HP213 30936131
16,00 16 123 64 0,16 7 SCM830-1600207R-F0016HA4-HP213 30936132
18,00 18 130 72 0,18 7 SCM830-1800Z07R-F0018HA4-HP213 30936133
20,00 20 140 80 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA4-HP213 30936134
25,00 25 170 100 0,25 7 SCM830-2500Z07R-F0025HA4-HP213 30936136

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—F|n|Sh [E)ji;:‘ectirinéefresa: 8,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP213

Ejecucion 5xD Nuamero de filos: 7

SCM83 Angulo de hélice: 45°
Particularidades: Division irreqular

%

d, hé

p Y
Zo &
NS AAAL

12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H71 2 , HA
i L.::l 7. i <0 >

EEEEEE EEEjEERE DIN 6535
Dimensiones z Especificacion Referencia
d1 8 dz h6 |1 |2 Cx45°
8,00 8 81 40 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA5-HP213 30936137
10,00 10 96 50 0,10 7 SCM830-1000Z07R-F0010HA5-HP213 30936138
12,00 12 112 60 0,12 7 SCM830-1200Z07R-F0012HA5-HP213 30936139
14,00 14 122 70 0,14 7 SCM830-1400Z207R-F0014HA5-HP213 30936150
16,00 16 136 80 0,16 7 SCM830-1600207R-FO016HA5-HP213 30936151
18,00 18 147 90 0,18 7 SCM830-1800207R-F0018HA5-HP213 30936152
20,00 20 160 100 0,20 7 SCM830-2000Z07R-FO020HA5-HP213 30936153
25,00 25 195 125 0,25 7 SCM830-2500Z07R-F0025HA5-HP213 30936154

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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OptiMill®-Uni-Wave

Ejecucion corta
SCM89

FRESADO | Fresas de zanco cilindrico con filos fijos

d, h6

d1 d11

Ejecucion:
Diametro de fresa: 4,00 - 25,00 mm
Material de corte: HP723

Nuamero de filos: 5
Angulo de hélice:
Particularidades:

~41,5°
Division irreqular.

Nuevo perfil
de desbaste.

I123456M123I123I1234s12345H12 dz-»lﬁll%'{#
EEEENER == HEE VX DING6535
Dimensiones z Especificacion Referencia

dy d1 d, h6 Iy P Cx 45°
4,00 6 54 8 0,20 5 SCM890-0400Z05R-F0020HB-HP723 30917921
5,00 6 54 9 0,25 5 SCM890-0500Z05R-F0025HB-HP723 30917923
6,00 6 54 10 0,30 5 SCM890-0600Z05R-FO030HB-HP723 30917924
7,00 8 58 n 0,35 5 SCM890-0700Z05R-F0035HB-HP723 30917925
8,00 8 58 12 0,40 5 SCM890-0800Z05R-FO040HB-HP723 30917926
9,00 10 66 13 0,45 5 SCM890-0900Z05R-F0045HB-HP723 30917927
10,00 10 66 14 0,50 5 SCM890-1000Z05R-F0050HB-HP723 30917928
12,00 12 73 16 0,60 5 SCM890-1200Z05R-FO060HB-HP723 30917929
14,00 14 75 18 0,70 5 SCM890-1400Z05R-F0070HB-HP723 30917930
16,00 16 82 22 0,80 5 SCM890-1600Z05R-FO080HB-HP723 30917931
18,00 18 84 24 0,90 5 SCM890-1800Z05R-FO090HB-HP723 30917932
20,00 20 92 26 1,00 5 SCM890-2000Z05R-FO100HB-HP723 30917933
25,00 25 105 32 1,25 5 SCM890-2500Z05R-F0125HB-HP723 30917934

Medidas en mm.

Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.

Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl Mil |®—Un I-Wave Eﬁﬁ:fctlr%nde fresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723
Ejecucion larga con cuello Nuamero de filos: 5
SCM8s Angulo de hélice: ~41,56°
Particularidades: Division irreqular.
Nuevo perfil de
desbaste.
s
Cx45°
i ;oo
( '
2 g
_UN I2 5
'3
I
%ﬁgé Zi I%I
N
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4/S1 2 3 4 5H1 2 Y HB
Zis (il DIN
EEEENER == HEE VX DING6535
Dimensiones z Especificacion Referencia
d] dn dz h6 |1 |2 |3 Cx 45°
4,00 6 57 n 19 0,20 5 SCM880-0400Z05R-F0020HB-HP723 30917935
5,00 6 57 13 19 0,25 5) SCM880-0500Z05R-F0025HB-HP723 30917936
6,00 6 57 13 19 0,30 5 SCM880-0600Z05R-FO030HB-HP723 30917937
7,00 8 63 16 25 0,35 5 SCM880-0700Z05R-F0035HB-HP723 30917938
8,00 8 63 19 25 0,40 5 SCM880-0800Z05R-F0040HB-HP723 30917939
9,00 10 72 19 30 0,45 5 SCM880-0900Z05R-F0045HB-HP723 30917940
10,00 10 72 22 30 0,50 5 SCM880-1000Z05R-FO050HB-HP723 30917941
12,00 12 83 26 36 0,60 5 SCM880-1200Z05R-FO060HB-HP723 30917942
14,00 14 83 26 36 0,70 5 SCM880-1400Z05R-F0070HB-HP723 30917943
16,00 16 92 32 42 0,80 5 SCM880-1600Z05R-FO080HB-HP723 30917944
18,00 18 92 32 42 0,90 5 SCM880-1800Z05R-FO090HB-HP723 30917945
20,00 20 104 38 52 1,00 5) SCM880-2000Z05R-FO100HB-HP723 30917946
25,00 25 125 50 65 1,25 5 SCM880-2500Z05R-F0125HB-HP723 30917947

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl|\/||||®—Un|—H PC-Pocket Ef:ﬁ:‘ectl&nde fresa: 5,70 - 20,00 mm

Material de corte: HP920

Ejecucion corta Nuamero de filos: 3

SCM84 Angulo de hélice: 42°
Particularidades: Geometria frontal

con punta de broca
integrada. Ideal
/ ; para la penetracion
( ‘ . oblicua de hasta 45°,
- el fresado helicoidal
y el tronzado.
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Dimensiones z Especificacion Referencia
d, f8 dy h6 lq Iy R
5,70 6 54 7 0,20 3 SCM840-0570Z03R-R0020HB-HP920 30965832
6,00 6 54 7 0,20 3 SCM840-0600Z03R-R0020HB-HP920 30965833
6,70 8 58 8 0,20 3 SCM840-0670Z03R-R0020HB-HP920 30965834
7,00 8 58 8 0,20 3 SCM840-0700Z03R-R0020HB-HP920 30965835
7,70 8 58 9 0,20 3 SCM840-0770Z03R-R0020HB-HP920 30965836
8,00 8 58 9 0,20 3 SCM840-0800Z03R-R0020HB-HP920 30965837
8,70 10 66 10 0,32 3 SCM840-0870Z03R-R0032HB-HP920 30965838
9,00 10 66 10 0,32 3 SCM840-0900Z03R-R0032HB-HP920 30965839
9,70 10 66 n 0,32 3 SCM840-0970Z03R-R0032HB-HP920 30965840
10,00 10 66 " 0,32 3 SCM840-1000Z03R-R0032HB-HP920 30953712
1,70 12 73 12 0,32 3 SCM840-1170Z03R-R0032HB-HP920 30965841
12,00 12 73 12 0,32 3 SCM840-1200Z03R-R0032HB-HP920 30948678
13,70 14 75 14 0,32 3 SCM840-1370Z03R-R0032HB-HP920 30965842
14,00 14 75 14 0,32 3 SCM840-1400Z03R-R0032HB-HP920 30965843
15,50 16 82 16 0,32 3 SCM840-1550Z03R-R0032HB-HP920 30965844
16,00 16 82 16 0,32 3 SCM840-1600Z03R-R0032HB-HP920 30965845
17,50 18 84 18 0,32 8 SCM840-1750Z03R-R0032HB-HP920 30965846
18,00 18 84 18 0,32 3 SCM840-1800Z03R-R0032HB-HP920 30965847
19,50 20 92 20 0,50 3 SCM840-1950Z03R-R0050HB-HP920 30965848
20,00 20 92 20 0,50 3 SCM840-2000Z03R-R0050HB-HP920 30965849

Radio en el filo especialmente para el fresado de ranuras para chavetas segiin DIN 6885.

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl|\/||||®—Un|—H PC-Pocket Ejlzﬁ:‘ectl&nde fresa: 5,70 - 20,00 mm

Material de corte: HP920

Ejecucion larga con cuello Nuamero de filos: 3

SCM81 Angulo de hélice: 42°
Particularidades: Geometria frontal

con punta de broca
integrada. Ideal para la

. ; penetracion oblicua de
( i J’ % hasta 45°, el fresado
' | helicoidal y el tronzado.
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Dimensiones z Especificacion Referencia
d, f8 d, h6 Ih Iy I3 R
5,70 6 57 13 19 0,29 3 SCM810-0570Z03R-R0029HB-HP920 30788023
6,00 6 57 13 19 0,30 3 SCM810-0600Z03R-R0O030HB-HP920 30788024
6,70 8 63 16 25 0,34 3 SCM810-0670Z03R-R0034HB-HP920 30788025
7,00 8 63 16 25 0,35 3 SCM810-0700Z03R-R0035HB-HP920 30788026
7,70 8 63 19 25 0,39 3 SCM810-0770Z03R-R0O039HB-HP920 30788027
8,00 8 63 19 25 0,40 3 SCM810-0800Z03R-R0040HB-HP920 30788028
8,70 10 72 22 30 0,44 3 SCM810-0870Z03R-R0044HB-HP920 30788029
9,00 10 72 22 30 0,45 3 SCM810-0900Z03R-R0045HB-HP920 30788030
9,70 10 72 22 30 0,49 3 SCM810-0970Z03R-R0049HB-HP920 30788031
10,00 10 72 22 30 0,50 3 SCM810-1000Z03R-R0050HB-HP920 30788032
11,70 12 83 26 36 0,59 3 SCM810-1170Z03R-R0059HB-HP920 30788033
12,00 12 83 26 36 0,60 3 SCM810-1200Z03R-R0060HB-HP920 30788034
13,70 14 83 26 36 0,69 3 SCM810-1370Z03R-R0069HB-HP920 30788035
14,00 14 83 26 36 0,70 3 SCM810-1400Z03R-R0070HB-HP920 30788036
15,50 16 92 31 42 0,78 3 SCM810-1550Z03R-R0078HB-HP920 30788037
16,00 16 92 31 42 0,80 3 SCM810-1600Z03R-R0080HB-HP920 30788038
17,50 18 92 31 42 0,88 8 SCM810-1750Z03R-R0088HB-HP920 30788039
18,00 18 92 31 42 0,90 3 SCM810-1800Z03R-R0090HB-HP920 30788040
19,50 20 104 41 52 0,98 3 SCM810-1950Z03R-R0098HB-HP920 30788041
20,00 20 104 41 52 1,00 3 SCM810-2000Z03R-R0100HB-HP920 30788042

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Optl|\/||||®—Un|—H PC-Pocket Eﬁﬁ:‘gg‘de fresa: 5,70 - 20,00 mm

Material de corte: HP920

Ejecucion extralarga con cuello Namero de filos: 3

SCM80 Angulo de hélice: 42°
Particularidades: Geometria frontal

con punta de broca
integrada. Ideal para

la penetracion oblicua
de hasta 45°, el fresado
helicoidal y el tronzado.
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Dimensiones z Especificacion Referencia
d, f8 d, h6 Ih Iy I3 R
5,70 6 62 13 24 0,29 3 SCM800-0570Z03R-R0029HB-HP920 30787957
6,00 6 62 13 24 0,30 3 SCM800-0600Z03R-R0030HB-HP920 30787958
6,70 8 68 16 30 0,34 3 SCM800-0670Z03R-R0034HB-HP920 30787959
7,00 8 68 16 30 0,35 3 SCM800-0700Z03R-R0035HB-HP920 30787960
7,70 8 68 21 30 0,39 3 SCM800-0770Z03R-R0039HB-HP920 30787961
8,00 8 68 21 30 0,40 3 SCM800-0800Z03R-R0040HB-HP920 30787962
8,70 10 80 22 38 0,44 3 SCM800-0870Z03R-R0044HB-HP920 30787963
9,00 10 80 22 38 0,45 3 SCM800-0900Z03R-R0045HB-HP920 30787964
9,70 10 80 22 38 0,49 3 SCM800-0970Z03R-R0049HB-HP920 30787965
10,00 10 80 22 38 0,50 3 SCM800-1000Z03R-R0050HB-HP920 30787966
11,70 12 93 26 46 0,59 3 SCM800-1170Z03R-R0O059HB-HP920 30787967
12,00 12 93 26 46 0,60 3 SCM800-1200Z03R-R0060HB-HP920 30787968
13,70 14 99 26 52 0,69 3 SCM800-1370Z03R-R0069HB-HP920 30787969
14,00 14 99 26 52 0,70 3 SCM800-1400Z03R-R0070HB-HP920 30787970
15,50 16 108 36 58 0,78 3 SCM800-1550Z03R-R0078HB-HP920 30787971
16,00 16 108 36 58 0,80 3 SCM800-1600Z03R-R0080HB-HP920 30787972
17,50 18 17 36 67 0,88 3 SCM800-1750Z03R-R0088HB-HP920 30787973
18,00 18 17 36 67 0,90 3 SCM800-1800Z03R-R0090HB-HP920 30787974
19,50 20 126 41 74 0,98 3 SCM800-1950Z03R-R0098HB-HP920 30787975
20,00 20 126 41 74 1,00 3 SCM800-2000Z03R-R0100HB-HP920 30787976

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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OptiMill®-Composite-Speed Dlgmetrode fresa: 400 - 2000 mm

Material de corte: HC611/HC619
Ejecucion con filo con efecto de jalar la rebaba, con radio en el filo Nuamero de filos: 8
SCM46 Angulo de hélice: 8°
Particularidades: Revestimiento de

diamante para una
alta duracion.

( # Aplicacién:

Filo con efecto de jalar la rebaba para una
mejor evacuacion de las virutas/del polvo
(p. €]. al fresar cajeras y ranuras). Especialmente
indicada para capas superiores dificiles de

( mecanizar (p. ej. malla de cobre o UD) para
1 evitar la delaminacion en el borde inferior
© del componente.
'GN
4
-/ -A IAI u
<10 mm 2 10 mm
1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 4.1 42 43 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53
+$ /H -

. - . : : DIN 6535

Dimensiones z Especificacion Referencia
dq h10 dy h6 Iy Iy R

4,00 6 60 16 1,00 8 SCM460-0400Z08R-R0O100HA-HC619 30869171
5,00 6 60 18 1,25 8 SCM460-0500Z08R-R0125HA-HC619 30869172
6,00 6 60 20 1,50 8 SCM460-0600Z08R-R0150HA-HC619 30869173
6,00 6 65 25 1,50 8 SCM460-0600Z08R-R0150HA-HC619 30869174
6,00 6 75 28 1,50 8 SCM460-0600Z08R-R0150HA-HC619 30869175
8,00 8 63 22 2,00 8 SCM460-0800Z08R-R0200HA-HC619 30869176
8,00 8 75 32 2,00 8 SCM460-0800Z08R-R0200HA-HC619 30869177
10,00 10 72 32 2,50 8 SCM460-1000Z08R-R0250HA-HC619 30869178
12,00 12 83 32 3,00 8 SCM460-1200Z08R-R0O300HA-HC611 30869179
16,00 16 92 36 4,00 8 SCM460-1600Z08R-R0400HA-HC611 30869180
20,00 20 104 45 5,00 8 SCM460-2000Z08R-R0O500HA-HC611 30869181

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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OptiMill®-Composite-Speed-Radius — Smemieres  400-2000mm

Material de corte: HC611/HC619
Ejecucion con filo con efecto de jalar la rebaba, con radio completo Nuamero de filos: 8
SCM87 Angulo de hélice: 8°
Particularidades: Revestimiento de dia-
mante para una alta
duracion.

r—— Aplcacidn:
Filo con efecto de jalar la rebaba para una

mejor evacuacion de las virutas/del polvo
(p. €]. al fresar cajeras y ranuras). Especialmente
indicada para capas superiores dificiles de

'\\\[" ( mecanizar (p.dej. malla de cobre o UD) para
¥ i ‘ 1 evitar la delaminacion en el borde inferior
‘ iik\ © ° del componente.
X © =)
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<10 mm 2 10 mm
1.1 1.2 1.3 1.4 21 22 23 3.1 41 42 43¢ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53
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Dimensiones z Especificacion Referencia
dq h10 dy h6 Iy Iy R
4,00 6 60 16 2,00 8 SCM870-0400Z08R-R0200HA-HC619 30869182
5,00 6 60 18 2,50 8 SCM870-0500Z08R-R0250HA-HC619 30869183
6,00 6 60 20 3,00 8 SCM870-0600Z08R-RO300HA-HC619 30869184
6,00 6 65 25 3,00 8 SCM870-0600Z08R-RO300HA-HC619 30869185
6,00 6 75 28 3,00 8 SCM870-0600Z08R-RO300HA-HC619 30869186
8,00 8 63 22 4,00 8 SCM870-0800Z08R-R0400HA-HC619 30869187
8,00 8 75 32 4,00 8 SCM870-0800Z08R-R0400HA-HC619 30869188
10,00 10 72 32 5,00 8 SCM870-1000Z08R-RO500HA-HC619 30869189
12,00 12 83 32 6,00 8 SCM870-1200Z08R-RO600HA-HC611 30869190
16,00 16 92 36 8,00 8 SCM870-1600Z08R-RO800HA-HC611 30869191
20,00 20 104 45 10,00 8 SCM870-2000Z08R-R1000HA-HC611 30869192

Medidas en mm.
Para la recomendacion de valores de corte, véase al final del capitulo.
Ejecuciones especiales y otros revestimientos a peticion.
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Recomendacion de valores de corte para fresas trocoidales

Avance y velocidad de corte .
Factores de correccion

Factor Ve ae max. 5
.. M

2xD 1,10 1,05 21,00 % 1,05

3xD 1,00 1,00 20,00 % 1,00

OptiMill-Uni-Trochoid | SCM58 e D i [(E1508 O

OptiMill-PM-Trochoid | SCM82 21 e LD LELO ey

Grupo de Material Rigidez/dureza Refrigeracion
arranque de [N/mm?] [HRC]
virutas Mapal*
MQL/aire Seco Humedo
P1.1 Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 700 v v v
P1.2 Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 1200 4 v v
P2.1  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados <900 4 v v
P2.2  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 4 4
P3.1  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos <900 v v v
P3.2  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 1500 v v
P4.1  Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos v v
P5.1  Fundicion de acero v
P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica v
M1 M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 4 v
o M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 v
M2 M2.1 Fundicion de acero inoxidable, austenitica < 700 v v
M3 M3.1 Fundicion de acero inoxidable, ferritica/austenitica (duplex) < 1000 v
K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL < 300 4 v v
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 v v v
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 v v v
K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 v v v
K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM < 500 4 v v
K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM > 500 v v v
Nota:

En el fresado trocoidal cambian las condiciones de corte indicadas durante el proceso
de mecanizado. Esto también depende del software CAM utilizado, asi como de la
posicion de mecanizado de la herramienta en la pieza. El avance y la anchura de
arranque o el angulo de arranque cambian permanentemente durante el mecanizado
para lograr un espesor medio de viruta lo mas constante posible segtin el contorno.

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
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ap = en funcién de la profundidad de mecanizado max. de la herramienta

ae = en funcién del material

163

Ve f, [nm/diente] ae [mm] hm [mm]

[m/min] en % de D en % de D en % de D
380-520 14-20 14-18 0,66 - 0,80
320-460 12-18 12-16 0,62 - 0,76
340-480 12-18 10-14 0,58 - 0,71
280-380 1,0-1,6 8-12 0,56 - 0,68
240-350 1,0-1,6 8-14 0,54 - 0,65
210-320 08-14 6-12 0,52 - 0,62
180-260 08-12 6-12 0,50 - 0,60
220-300 12-18 8-12 0,54 - 0,62
160-240 08-14 6-12 0,50 - 0,60
140-220 06-10 5-10 0,48 - 0,60
110-180 06-1,0 5-10 0,46 - 0,58
130-200 08-12 6-12 0,52 - 0,60
120-180 08-12 5-10 0,46 - 0,56
400-500 20-26 15-20 0,64 -0,78
340-500 18-24 12-16 0,62 -0,70
300-440 16-22 10-14 0,58 - 0,68
180-260 14-20 8-12 0,56 - 0,68
280-360 16-22 10-16 0,60 - 0,68
210-340 14-20 10-16 0,58 - 0,66

Ejemplo de mecanizado

16MnCr5 42CrMo4
g=12mm g=12mm

Ve = 480 m/min Ve = 375 m/min
f,=0,22 mm f,=0,17 mm
e = 1,7 mm ae=12mm
ap=32mm ap=32 mm
X5CrNi18-8

g=12mm ae=12mm
Ve = 180 m/min ap=32mm

f, = 0,09 mm
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Recomendacion de valores de corte para fresas de corte
en esquina

Avance y velocidad de corte

Factores para longitudes de herramienta 3xD/4xD/5xD **

Profundidad max.

Factores de correccion

de mecanizado a, o L Ve f,

3xD 0,1 xD 09 09

4xD 0,05 xD 0,9 0,7

OptiMill-Uni-HPC-Finish | SCM83 24 00D 0.8 0.6

Grupo de
arranque de
virutas Mapal*

Material

Rigidez/dureza
[N/mm?] [HRC]

Refrigeracion

MQL/aire Seco Humedo

P1.1 Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 700 v v v

P1.2  Aceros de construccién, para tornos automticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 1200 v v v

P2.1  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados <900 v 4 4

P2.2  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 v 4 v

P3.1  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos <900 v v v

P3.2  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 1500 v v

P4.1  Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos v v

P5.1  Fundicion de acero 4

P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica v

M1 M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 4 v
ol M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 v
M2 M2.1 Fundicidon de acero inoxidable, austenitica < 700 v v
M3 M3.1 Fundicion de acero inoxidable, ferritica/austenitica (duplex) < 1000 v
K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL < 300 v v 4

K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 v v v

K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 v v v

K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 v v v

K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicién maleable, GJM < 500 v v v

K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM > 500 v v v

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
**{Para unos resultados de superficie excelentes debe reducirse aun mas el avance!
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Acabado
Ve f, [mm/diente]
[m/min]
Diametro de la fresa [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
475 0,040 0,057 0,074 0,089 0,104 0,130 0,151 0,167
390 0,038 0,053 0,069 0,083 0,097 0,122 0,141 0,156
430 0,040 0,057 0,074 0,089 0,104 0,130 0,151 0,167
300 0,034 0,048 0,061 0,074 0,087 0,109 0,126 0,139
280 0,038 0,054 0,070 0,085 0,099 0,124 0,143 0,159
240 0,035 0,050 0,064 0,077 0,090 0,113 0,131 0,145
195 0,027 0,038 0,049 0,060 0,069 0,087 0,101 0,111
290 0,039 0,055 0,071 0,086 0,101 0,126 0,146 0,162
195 0,019 0,027 0,034 0,042 0,049 0,061 0,070 0,078
130 0,023 0,033 0,043 0,052 0,061 0,076 0,088 0,098
120 0,019 0,028 0,036 0,043 0,050 0,063 0,073 0,081
145 0,025 0,036 0,047 0,057 0,066 0,083 0,096 0,106
130 0,020 0,029 0,037 0,045 0,052 0,065 0,075 0,084
520 0,067 0,095 0,123 0,149 0,174 0,217 0,252 0,279
475 0,057 0,081 0,104 0,127 0,147 0,185 0,214 0,237
390 0,047 0,067 0,086 0,104 0,121 0,152 0,176 0,195
215 0,027 0,038 0,049 0,060 0,069 0,087 0,101 0,111
345 0,047 0,067 0,086 0,104 0,121 0,152 0,176 0,195
325 0,040 0,057 0,074 0,089 0,104 0,130 0,151 0,167
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Recomendacion de valores de corte para fresas

de corte en esquina

Avance y velocidad de corte

OptiMill-Uni-Wave | SCM88,89

Fresado trocoidal

a,

arranque de
virutas Mapal*

Grupo de Material Rigidez/dureza Refrigeracion Ve f, [mm/ ae [mm] hm [mm]
[N/mm?] [m/min] diente] en%deD en % deD
[HRC] £ o 3 en % de D
3 & &
s T
P1.1  Acerosde ion, para tormos iticos, de i6n y aceros templados y revenidos, no aleados < 700 v v v
P1.2  Aceros de construccion, para tomos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados < 1200 7 7 7
P2.1 Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados <900 7 7 7
P2.2  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 7 | 7
P3.1  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos <900 7 7 7 A peticion
P3.2  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos <1500 v v
P4.1  Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos Z : Z
P5.1  Fundicion de acero v
P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica T [ 7]
M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 v 4
M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 : : Z A peticion
M2 M2.1 Fundicion de acero inoxidable, austenitica < 700 v v
M3 M3.1 Fundicion de acero inoxidable, ferritica/austenitica (duplex) <1000 v
K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL < 300 L L L
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 v v v
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 Z Z Z A peticion
K2.3  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 v v v
K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM < 500 7 7 7
K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJM > 500 7 7 7

Nota:

Los valores de corte indicados son de referencia. Los datos 6ptimos para cada
situacion de mecanizado deben determinarse mediante ensayos o durante

el propio proceso de mecanizado.

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
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Fresado de ranuras Desbaste
ap=1xD ap=1,5xD
a. =1xD 2. =025xD
!
Ve f, [mm/diente] Ve f, [mm/diente]
[m/min] [m/min]
Diametro de la fresa [mm] Diametro de la fresa [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
200 0,036 0,046 0,056 0,066 0,082 0,095 0,106 405 0,061 0,079 0,096 0,111 0,139 0,162 0,179
160 0,034 0,043 0,053 0,061 0,077 0,089 0,098 330 0,057 0,074 0,089 0,104 0,130 0,151 0,167
180 0,036 0,046 0,056 0,066 0,082 0,095 0,106 370 0,061 0,079 0,096 0,11 0,139 0,162 0,179
125 0,030 0,039 0,047 0,055 0,068 0,079 0,088 260 0,051 0,066 0,080 0,093 0,116 0,135 0,149
115 0,034 0,044 0,054 0,062 0,078 0,090 0,100 240 0,058 0,075 0,091 0,106 0,132 0,153 0,170
100 0,031 0,040 0,049 0,057 0,071 0,083 0,091 200 0,053 0,068 0,083 0,097 0,121 0,140 0,155
80 0,024 0,031 0,038 0,044 0,055 0,063 0,070 165 0,041 0,053 0,064 0,074 0,093 0,108 0,119
120 0,035 0,045 0,054 0,063 0,079 0,092 0,102 245 0,059 0,076 0,092 0,108 0,135 0,156 0,173
80 0,017 0,022 0,026 0,031 0,038 0,044 0,049 165 0,029 0,037 0,045 0,052 0,065 0,075 0,084
55 0,021 0,027 0,033 0,038 0,048 0,056 0,062 110 0,036 0,046 0,056 0,065 0,081 0,094 0,104
50 0,017 0,022 0,027 0,032 0,040 0,046 0,051 105 0,030 0,038 0,046 0,054 0,067 0,078 0,087
60 0,023 0,029 0,036 0,042 0,052 0,060 0,067 120 0,039 0,050 0,061 0,071 0,088 0,102 0,13
55 0,018 0,023 0,028 0,033 0,041 0,048 0,053 110 0,031 0,039 0,048 0,056 0,070 0,081 0,090
215 0,060 0,077 0,094 0,109 0,137 0,159 0,176 440 0,102 0,131 0,159 0,186 0,232 0,269 0,298
200 0,051 0,066 0,080 0,093 0,116 0,135 0,149 405 0,087 0,112 0,135 0,158 0,198 0,229 0,254
160 0,042 0,054 0,066 0,077 0,096 0,111 0,123 330 0,072 0,092 0,112 0,130 0,163 0,189 0,209
90 0,024 0,031 0,038 0,044 0,055 0,063 0,070 185 0,041 0,053 0,064 0,074 0,093 0,108 0,119
145 0,042 0,054 0,066 0,077 0,096 0,11 0,123 295 0,072 0,092 0,112 0,130 0,163 0,189 0,209
135 0,036 0,046 0,056 0,066 0,082 0,095 0,106 275 0,061 0,079 0,096 0,111 0,139 0,162 0,179




168 FRESADO | Fresas de zanco cilindrico con filos fijos

Recomendacion de valores de corte para fresas
de corte en esquina

Corte parcial

Avance y velocidad de corte Lol e [ (i)
factor de correccion: ap = 1,5xD
Longitud f, & Ve - 2 =0,25xD
corta 1 -
larga 1
extralarga 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Pocket | SCM80, 81, 84 superlarga z *aeL
Grupo de Material Rigidez/  Refrigeracion  ve f, [nm/diente]
arranque de dureza ——— [m/min]
virutas Mapal* INmm? £ ¢ 3 Diametro de la fresa [mm]
[HRC] g & S5
= * 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
P11 hcoosdeconstrucion,paratornos automdtico decementaciny acerostempldosyreenidos,moakados < 700 v v v/ 445 0,070 0,090 0,109 0,127 0,158 0,184
P1.2 | Acerste consrcin paratomosatamitico e cementaciony aceos tempiatosyrewnos moaksios. < 1200 v/ v/ v/ 365 0,065 0084 0,101 0,118 0,148 0,171
P2.1 Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados <900 7 7 7 405 0,070 0,090 0,709 0,127 0,158 0,184
P2.2  Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados < 1400 7 [ | 7 285 0,058 0,075 0,091 0,106 0,132 0,153
P3.1  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos <900 7 7 7 265 0,066 0,085 0,703 0,120 0,151 0,174
P3.2  Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos < 1500 7 [ 7 225 0,060 0,078 0,094 0,110 0,137 0,159
P41 Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos v v 180 0046 0060 0072 0084 0,106 0,122
P5.1  Fundicion de acero v. 270 0067 0,087 0,105 0,122 0,153 0,177
P6.1  Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica | |7 180 0,033 0,042 0,051 0,059 0,074 0,086
M1 M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 L [ | L 120 0,041 0,052 0,063 0,074 0,092 0,107
M — M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 . v 115 0,034 0,043 0,053 0,061 0,077 0,089
M2 M2.1 Fundicién de acero inoxidable, austenitica < 700 v v, 135 0,044 0057 0,069 0,080 0,100 0,116
i [ VBT | omeliatem o e o E s, e s i (e <1000 v 120 0035 0045 0054 0063 0079 0,092
K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL < 300 L L L 485 0,116 0,149 0,181 0,211 0,264 0,306
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 v v v 445 0099 0,127 0,154 0,179 0,224 0,260
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 v v v 365 0081 0,105 0,127 0,148 0,185 0,214
K23 Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS >800 v ¥ ¥ 200 0046 0060 0072 0084 0,106 0,122
K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicién maleable, GIM < 500 7 7 7 325 0,081 0,905 0,127 0,148 0,185 0,214
K3.2  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicién maleable, GJM > 500 777 305 0,070 0,090 0,709 0,127 0,158 0,184
Fresado de ranuras
ap=1xD
a. =1xD
]
OptiMill-Composite-Speed | SCM46
OptiMill-Composite-Speed-Radius | SCM87
Grupo de Material Rigidez/ Refrigeracion v, f, [mm/diente]
arranque de dureza [m/min]
virutas Mapal* INf/mm2 £ s 3 Didmetro de la fresa [mm]
[HRQ] 3 & 5
= x 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.2  Plastico, plasticos termoestables v v v 150 0019 0,027 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072
C1.2  Matriz de plastico (termoestable), CFK/GFK v v v 150 0,019 0,027 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072
C2.1  Matriz de carbono, reforzada con fibras de carbono (CFC) 7 7 7 150 0,017 0,025 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065
C4.1  Construccion tipo sandwich, nicleo de panal (nido de abeja) 7 7 [ 200 0,011 0,015 0,020 0,024 0,028 0,035 0,040
C42 Construccion tipo sandwich, nicleo de espuma v v 150 0012 0016 0021 0026 0030 0037 0,043

Nota:

Los valores de corte indicados son de referencia. Los datos 6ptimos para cada
situacion de mecanizado deben determinarse mediante ensayos o durante

el propio proceso de mecanizado.

* Grupos de material a mecanizar MAPAL
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Corte pleno
ap=1xD
ae =1xD
RW,
- i,
A0 : i s.. Y
|
a,
Ve f, [mm/diente] Fresado en rampa Fresado helicoidal Taladrado
[m/min]
Diametro de la fresa [mm] RWnax. Smix. EWmax. Factor f,
6,00 8,00 1000 12,00 16,00 20,00 G=15 G=18
220 0,041 0053 0064 0075 0093 0,108 45° 0,75xD 25° 16° 0,90
180 0,038 0049 0060 0070 0,087 0,101 45° 0,75xD 25° 16° 0,80
200 0,041 0053 0064 0075 0093 0,108 45° 0,75xD 25° 16° 0,80
140 0,034 0044 0053 0062 0,078 0,090 45° 0,75xD 25° 16° 0,70
130 0039 0050 0,061 0071 0,089 0,103 30° 0,5xD 18° ne 0,80
110 0,036 0,046 0,056 0,065 0,081 0,094 30° 0,5xD 18° ne 0,70
90 0,027 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 15° 0,5xD 18° 1ne
135 0,040 0,051 0062 0,072 0,090 0,105 30° 0,5xD 18° 1ne
90 0,019 0,025 0,030 0,035 0,044 0,051 15° 0,5xD 18° ne
60 0,024 0031 0,037 0,044 0,054 0,063 15° 0,5xD 18° 1°
55 0,020 0,026 0031 0,036 0,045 0,052 15° 0,5xD 18° 1°
65 0,026 0,033 0041 0,047 0,059 0,069 15° 0,5xD 18° ne
60 0,021 0,026 0,032 0,037 0,047 0,054 15° 0,5xD 18° 1°
240 0068 0088 0,107 0,124 0,156 0,180 45° 0,75xD 25° 16° 0,80
220 0,058 0,075 0,091 0,706 0,132 0,153 45° 0,75xD 25° 16° 0,80
180 0,048 0,062 0,075 0,087 0,109 0,126 45° 0,75xD 25° 16° 0,80
100 0,027 0,035 0043 0050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0,80
160 0,048 0062 0,075 0,087 0,109 0,126 45° 0,75xD 25° 16° 0,80
150 0,041 0,053 0064 0,075 0,093 0,108 45° 0,75xD 25° 16° 0,80
Desbaste Acabado
ap=1,5xD ap=1,5xD
3. =025xD a. =0,1xD
Ve f, [mm/diente] Ve f, [mm/diente]
[m/min] [m/min]
Diametro de la fresa [mm] Didmetro de la fresa [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
300 0,033 0,046 0,060 0,072 0,084 0,106 0,122 445 0,052 0,073 0,094 015 0,133 0,167 0,194
300 0,033 0,046 0,060 0,072 0,084 0,106 0,122 445 0,052 0,073 0,094 0,115 0,133 0,167 0,194
300 0,029 0,042 0,054 0,065 0,076 0,095 0,110 445 0,046 0066 0,085 0,103 0,120 0,150 0,174
300 0,018 0,026 0,033 0,041 0,047 0,059 0,069 400 0,029 0,041 0,053 0,064 0,075 0,094 0,108
300 0,020 0,028 0,036 0,043 0,051 0,063 0,073 445 0,031 0,044 0057 0,069 0080 0,100 0,116
Explicaci(’)p de términos:
RWax. = Angulo maximo de la rampa
Smax. = Paso maximo de la hélice
G = Relacion entre el @ de la cajera circular durante la penetracion y el @ de herramienta

Ejemplo: Con un @ de herramienta de 12 mm con G=1,5 se obtiene un @ de cajera de 18 mm
EWmsx. = Angulo de paso de la hélice (resulta de G y Spsx)
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CartridgeMill-HD-Finishing y CartridgeMill-WD-Finishing
utilidad demostrada

MAPAL ha perfeccionado la fresa HX exis-
tente, y ha creado un nueva fresa para el
planeado con fresa y el fresado de esquina
de hierro fundido y acero templado. Ahora
la fresa puede utilizarse tanto con plaquitas
reversibles HD con seis filos de corte para el
planeado con fresa como también con pla-
quitas reversibles en forma de W con tres
filos de corte para el fresado de esquina y
el planeado con fresa. Gracias a las cajas de
fresar facilmente sustituibles pueden utili-
zarse ambos tipos de plaquita en el mismo
cuerpo. El cuerpo de acero niquelado es
especialmente resistente al desgaste, cum-
pliendo con las exigencias del mecanizado
de materiales duros. El empleo de unos sis-
temas de ajuste y sujecién probados garan-
tiza el asiento 6ptimo, sin juego, de las pla-
quitas reversibles. La variacion axial puede
ajustarse con una precision micrométrica,
gracias al ajuste de cufia altamente preciso
de las Cartucho de fresar. Especialmente en
el sector del automovil y en la construccion
de moldes, la nueva fresa destaca porque
con ella pueden obtenerse unas superficies
de excelente calidad. Ademas, la conduccion
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central del refrigerante va dirigida directa-
mente a los filos para asegurar un flujo de
virutas optimo.

Bajo coste por filo de corte

Tanto las plaquitas reversibles HD como las
plaquitas reversibles en forma de W estan re-
alizadas como variantes completas o ‘fullface’,
es decir, en una cara van equipadas en toda
la superficie con el material de corte de gran
dureza PcBN.

Las plaquitas reversibles HD convencen por su
excelente rentabilidad, pues gracias a su for-
ma hexagonal tienen seis filos de corte utiles.
De esta manera logran unos costes muy redu-
cidos por filo de corte.

Para el mecanizado de esquinas y caras pla-
nas de hierro fundido y acero templado ahora
pueden utilizarse tres filos de corte, gracias a
las nuevas plaquitas reversibles en forma de
W. También en este tipo de mecanizado el
resultado es un aumento considerable de la
rentabilidad. Ademas, con las plaquitas rever-
sibles en forma de W también puede realizarse
el planeado.

I RESUMEN

- Disponibles en el rango de diametros
de 50 (z=3) a 250 mm (z=17)

- Para el planeado con fresa y el fresado de
esquina de hierro fundido y acero templado

- Plaquitas reversibles en forma de W con tres
filos de corte para el fresado de esquina
y el planeado con fresa

- Plaquitas reversibles en forma de H con seis
filos de corte para el planeado con fresa

- Ambos tipos de plaquita pueden utilizarse
en el mismo cuerpo

VENTAJAS

- Alta rentabilidad debido a plaquitas
reversibles de tres y seis filos

- Excentricidad axial ajustable
con precision micrométrica
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Caracteristicas detalladas de la herramienta

1 Rango de diametros desde 50 hasta
250 mm

2 Planeado con fresa y fresado de esquina
de hierro fundido y acero templado
- Angulo de incision de 60° y 90°

3 Cuerpo niquelado
- Cuerpo de acero niquelado
- Especial resistencia al desgaste

4 Salidas de refrigerante integradas
- Refrigeracion y lubricacion directas
de los filos

5 Gran flexibilidad
- Ambos tipos de plaquita pueden utilizarse
en el mismo cuerpo

6 Sistema de ajuste de eficacia probada
- Garantiza el asiento 6ptimo
de la plaquita reversible
- Ajuste de cufia de alta precision
- Facil manipulacion
- Ajuste de la excentricidad axial
con precision micrométrica

Plaquitas reversibles HDHX Plaquitas reversibles WDHX Para el mecanizado de acabado
en forma de H en forma de W

— Plaquitas reversibles en forma de H: — Plaquitas reversibles en forma de W: — Con las especiales geometrias wiper se
Alta rentabilidad con seis filos de corte Tres filos de corte para el fresado obtienen unos valores de superficie 6ptimos
para el planeado con fresa de esquina y el planeado con fresa — Campo de aplicacion en el sector del

— Las plaquitas reversibles estan equipa- — Las plaquitas reversibles estan equipa- automovil y en la construccion de moldes
das en una cara ‘fullface’ con el material das en una cara 'fullface’ con el material — Elevada seguridad de proceso mediante

de corte de gran dureza PcBN de corte de gran dureza PcBN ejecucion estable de los cartuchos
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CartridgeMill-HD-Finishing

Cabezal de planear con tecnologia radial

_]
G

d
d

B

Cuerpo de acero niquelado

Dimensiones Zef, ap max. Pesoincl.  Revolucio- Especificacion Referencia

cartuchos de  nes max.

d4 dy d3 dg Iq fresar [kgl [rp.m.]
50 22 48 18 50 3 0,1-1,0 0,51 19.000 CFM601-050-CA22-Z03R-HDHX10 30604540
63 22 48 28 50 5 0,1-1,0" 0,72 16.000 CFM601-063-CA22-Z05R-HDHX10 30604538
80 27 60 38 50 6 0,1-1,0" 1,19 15.000 CFM601-080-CA27-Z06R-HDHX10 30703131
100 32 78 44 50 7 0,1-1,0 2,00 13.000 CFM601-100-CA32-Z07R-HDHX10 30703133
125 40 89 56 63 9 0,1-1,0 3,69 12.000 CFM601-125-CA40-Z09R-HDHX10 30703134
160 40 89 - 63 n 0,1-1,0" 5,70 10.000 CFM601-160-CA40-Z11R-HDHX10 30703136
200 60 140 - 63 13 0,1-1,0" 9,57 9.000 CFM601-200-CA60-Z13R-HDHX10 30703137
250 60 140 - 63 17 0,1-1,0" 14,23 8.000 CFM601-250-CA60-217R-HDHX10 30709649

Accesorios Recambios **

Tornillo de sujecion para

Cartucho de fresar 30613329 ' cartucho de fresar froles
0 Plaquita reversible Pagina 176 % Tornillo diferencial 10093055
y Véase el catalogo «SUJECION» n Cufia de ajuste 30557564
' Tornillo de apriete de la fresa @ 50 10003660
Tornillo de apriete de |a fresa @ 63 10053822
Tornillo de apriete de la fresa @ 80 10049206
Tornillo de apriete de la fresa @ 100 10073932
Tornillo de apriete de la fresa @ 125 10064487
Tornillo de apriete de la fresa @ 160 10018907
. Tornillo de apriete de la fresa @ 200 / 250 10022995
S Plaquita de sujecion 30893393

Medidas en mm.
* La profundidad de corte depende del material que debe mecanizarse.
**Incluidos en el volumen de suministro.
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CartridgeMill-WD-Finishing

Fresa de insertos para corte en esquina con tecnologia radial

|1 57 mnm‘*[

T<—am
e * Informacion de aplicacion:
¥ i Altura méaxima de flanco
_‘ [ . a” \
ol o 1 ; o| © \
L |

Cuerpo de acero niquelado

Dimensiones Zef, ap max. Pesoincl.  Revolucio- Especificacion Referencia

cartuchos de  nes max.

d4 dy d3 dg Iq fresar [kgl [rp.m.]
50 22 48 18 50 3 0,1-1,0 0,51 19.000 CCM901-050-CA22-Z03R-WDHX90 30836598
63 22 48 28 50 5 0,1-1,0" 0,72 16.000 CCM901-063-CA22-Z05R-WDHX90 30787032
80 27 60 38 50 6 0,1-1,0" 1,19 15.000 CCM901-080-CA27-Z06R-WDHX90 30836599
100 32 78 44 50 7 0,1-1,0 2,00 13.000 CCM901-100-CA32-207R-WDHX90 30836600
125 40 89 56 63 9 0,1-1,0 3,69 12.000 CCM901-125-CA40-Z09R-WDHX90 30836601
160 40 89 - 63 n 0,1-1,0" 5,70 10.000 CCM901-160-CA40-Z11R-WDHX90 30836602
200 60 140 - 63 13 0,1-1,0" 9,57 9.000 CCM901-200-CA60-Z13R-WDHX90 30836603
250 60 140 = 63 17 0,1-1,0 14,23 8.000 CCM901-250-CA60-217R-WDHX90 30836604

Accesorios Recambios **

Tornillo de sujecion para

Cartucho de fresar 30780692 ' o CEAt b 10019695
Plaquita reversible Pagina 176 % Tornillo diferencial 10093055
y Véase el catalogo «SUJECION» n Cufia de ajuste 30557564
' Tornillo de apriete de la fresa @ 50 10003660
Tornillo de apriete de |a fresa @ 63 10053822
Tornillo de apriete de la fresa @ 80 10049206
Tornillo de apriete de la fresa @ 100 10073932
Tornillo de apriete de la fresa @ 125 10064487
' Tornillo de apriete de la fresa @ 160 10018907
Tornillo de apriete de la fresa @ 200 / 250 10022995
S Plaquita de sujecion 30893393

Medidas en mm.
* La profundidad de corte depende del material que debe mecanizarse.
**Incluidos en el volumen de suministro.
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HDHX

Plaquitas reversibles radiales, de seis filos

Material
Clase de materiales de corte FU430
Ejecucion de los filos de corte W36 W37 S09 S36 W38 E02
ap max. [mm]
HDHX103004...R-0AF 0,1-1,0 30855896 30855906 30855908 30855910 30855918 30855930
HDHX103008...R-0AF 0,1-1,0 30855934 30855939 30855940 30855942 30855946 30855947

WDHX

Plaquitas reversibles radiales, de tres filos

Material

Clase de materiales de corte FU430

Ejecucion de los filos de corte W36 W37 S09 S36 W38 E02

a, max. [mm]
WDHX903004...R-0AF 0,1-1,0 30855949 30856192 30856196 30856198 30856209 30856218

WDHX903008...R-0AF 0,1-10 30856219 30856223 30856225 30856226 30856230 30856231
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FU430
W36 W37 S09 S36 W38 E02
30855896 30855906 30855908 30855910 30855918 30855930
30855934 30855939 30855940 30855942 30855946 30855947
FU430
W36 W37 S09 S36 W38 E02
30855949 30856192 30856196 30856198 30856209 30856218

30856219 30856223 30856225 30856226 30856230 30856231
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Indicaciones de manipulacion para CartridgeMill-HD-Finishing

y CartridgeMill-WD-Finishing

La fresa HX existente se ha perfeccionado, y se ha creado un nueva fresa  Gracias a los cartuchos de fresar facilmente sustituibles pueden uti-
para el planeado con fresa y el fresado de esquina de hierro fundido  lizarse ambos tipos de plaquita en el mismo cuerpo. El ajuste con pre-
y acero templado. Ahora la fresa puede utilizarse tanto con plaquitas  cisién micrométrica de las plaquitas de corte reversibles se realiza a
reversibles HD para el planeado con fresa como también con plaquitas  través de un ajuste de cufia de alta precision con tornillo diferencial.

reversibles en forma de W para el fresado de esquina y el planeado con
fresa.

Cambio y ajuste de las plaquitas reversibles

Requisito:

Durante el cambio y ajuste, comprobar siempre si el cuerpo de fresa, las plaquitas reversibles
y los demas componentes aun tienen la calidad suficiente para ser utilizados. Aunque no se
realice ningun ajuste, antes de cualquier utilizacion de la fresa debe comprobarse si los tornillos
de sujecion estan apretados con un par de apriete de 3 Nm.

1. Aflojar el tornillo diferencial de la cufia de ajuste 2. Girar el tornillo de sujecion de el cartucho de fresar
con una llave Allen de 172 a 2 vueltas en sentido con una llave Allen en sentido antihorario y extraer
antihorario. el tornillo de sujecion aflojado.

Informacion:

En fresas que ya estan ajustadas, girar el tornillo
diferencial de la cufia de ajuste de 12 a 2 vueltas en
sentido antihorario, de lo contrario girar desde el tope
interior 3 vueltas en sentido antihorario. De esta manera,
después del cambio de las plaquitas de corte reversibles
el ajuste axial respecto a EM debe ser de 0,1 a 0,2 mm.

Observacion:
Solo para personal cualificado.

3. Aflojar la garra de fijacion, a tal efecto girar el tornillo
diferencial de la garra de fijacién con una llave Allen
de 172 a 2 vueltas en sentido antihorario.

4. Extraer el cartucho de fresar hacia arriba del asiento 5. Girar o cambiar completamente la plaquita reversible
de la caja de fresar. Seguidamente, limpiar con aire y volver a insertarla en la caja de fresar.
comprimido el asiento de la caja de fresar.

Nota:

La medida de ajuste EM se refiere, exclusivamente,

al cuerpo de la fresa incluidas los cartuchos de fresar.
Si se ajusta una fresa con amarre, siempre debe
tenerse en cuenta la longitud del amarre 5.

En este caso, la medida de ajuste es Iy+EM.

6. Colocar el cartucho de fresar desde arriba en el asiento
de la misma.

e

/S

7. Enroscar ligeramente el tornillo de sujecion de el
cartucho de fresar con una llave Allen. A continuacion,
presionar la caja de fresar con un dedo cuidadosamente
hacia abajo y apretar simultaneamente el tornillo de
sujecion mediante la Ilave dinamométrica con 2 a 3 Nm
en sentido horario.



Plaquita reversible

Cartucho

Tornillo de sujecion

Cufa de ajuste con tornillo diferencial

P’ :

8. Apretar el tornillo diferencial de la garra de fijacion
mediante la llave dinamométrica con 2 a 3 Nm
en sentido horario.

Informacion:
Con el fin de evitar imprecisiones de medicion,
limpiar todos los filos con masa de limpieza.

Pares de apriete del tornillo de apriete de la fresa
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Plaquita reversible HD

Garra de fijacion
con tornillo diferencial

Plaquita reversible WD

9. Ajuste con el dispositivo de ajuste (6ptico)
Captar el filo de corte con el instrumento de medicion
optico y girar el tornillo diferencial de la cufia de ajuste
con una llave Allen hasta alcanzar EM (valor «100»
en el monitor; tolerancia: + 1a 2 pm). Repetir este
procedimiento para las demas cajas de fresar.

10. Ajuste con reloj comparador/plaquita
de medicion (tactil)

Informacion:

Al girar la fresa no dejar que el palpador de medida de-
scanse sobre la plaquita reversible. Se recomiendan
palpadores de medida de aluminio. En la medida posi-
ble, aproximarse al filo de corte solo desde la superficie
libre.

Al realizar el proceso de ajuste con reloj comparador,
ajustar EM con ayuda de un bloque patrén. A continua-
cion, ajustar la plaquita reversible a la medida EM. A tal
efecto, palpar el cartucho de fresar en el punto mas alto
para leer la medida actual. A continuacion, girar hacia
arriba la caja de fresar con ayuda del tornillo diferencial
de la cufia de ajuste hasta que se alcance EM. Repetir

Diametro del cabezal Dimensiones Ancho de Ilave Par de apriete [Nm] Referencia este procedimiento para las demas cajas de fresar.
de fresado [mm]

50 M10 SW 10 50 10003660 11. Comprobacién / reajuste en caso necesario

63 M10 SW 10 50 10053822 Determinar o bien dpticamente con el dispositivo

80 M12 SW 12 70 10049206 de ajuste, o Fnen tacn!mente con el reloj compa'ra-
dor, la plaquita reversible con el filo de corte mas

100 M16 SW 14 100 10073932 alto y poner a cero. Dado el caso, ajustar todas las

125 M20 SW 14 125 10064487 plaquitas de corte reversibles con respecto al filo

160 M12 SW 12 70 10018907 mas alto~. A tal gfecto, girar el tornillo diferencial
de la cufia de ajuste hasta alcanzar la medida cero

200 M16 SW 14 70 10022995 (tolerancia: + 1a 2 pm).

250 M16 SW 14 70 10022995

Resultado:
Las plaquitas reversibles estan cambiadas y ajustadas.
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AMPLIACION DEL PROGRAMA

Nuevas longitudes complementan las series existentes

Al utilizar herramientas, su acoplamiento al
husillo de la maquinay, por ende, la tecnologia
de sujecion, desempena un papel central,

a menudo subestimado

En el mecanizado de precision de componentes
tienen que obtenerse los mejores resultados
con unas maximas precisiones de concentrici-
dad. Incluso en el taladrado o fresado, el medio
de sujecion utilizado tiene que funcionar de
forma altamente precisa, pues las variaciones
radiales, por muy pequefas que sean, afectan
negativamente a la vida util. El programa de
tecnologia de sujecion MAPAL ofrece la solu-
cioén o6ptima para cualquier aplicacion, y una
interfaz que garantiza para la herramienta el
rendimiento requerido, asi como una maxima

—= = Technologia de sujecion hidrauica:

- Alta transmision del par
- Seguridad de proceso hasta 170 °C

- Duracién mas larga de la herra-
mienta mediante maxima precision
de concentricidad y repeticion

precision de concentricidad y cambio durante
la utilizacion.

MAPAL amplia el programa con unos porta-
herramientas hidraulicos nuevos, fabricados
de forma aditiva, con un contorno estrecho
de 3°. Estos portaherramientas estan espe-
cialmente disefiados para el fresado de acaba-
do, el escariado y el taladrado de precision.
Ademads, el portaherramientas HydroChuck
Compensation con posibilidad de alineacion
radial también esta disponible para las inter-
faces SK 50 y HSK 100.

También se amplia la oferta de portaherrami-
entas térmicos mediante productos con nue-
vas longitudes.

Tecnologia de contraccidon:

- Elevada transmision del par y rigidez radial

- Larga vida util gracias a la utilizacion de acero
para herramientas altamente resistente al calor

- Multiples posibilidades de combinacion de
portaherramientas térmicos y alargaderas

Technologia de sujecion hidrauica

HighTorque Chuck HTC

- HSK-A: 40 | 63 | 100

- SK:30| 40

- BT:30]| 40

- BT-FC: 30

- Longitudes |;:80 | 85| 120 | 160 | 200

Portaherramientas hidraulico HydroChuck

- HSK-A: 63 | 100

- Longitudes |1: 70| 90 | 170 | 210 | 230

Interfaz HSK-A SK BT BT-FC Interfaz HSK-A
Pagina 194 200 203 204 Pagina 196
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Tecnologia de contraccion

Portaherramientas hidraulico HydroChuck Compensation Portaherramientas térmico ThermoChuck
- HSK-A: 100 - HSK-A: 63 | 100

- SK: 40| 50 - SK: 40| 50

- Longitudes l;: 100 | 105|110 | 115 | 120 | 125 | 130 | 135 | 140 | 150 - Longitudes |;: 130

e )

Interfaz HSK-A SK Interfaz HSK-A SK
Pagina 198 201 Pagina 199 202
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PORTAHERRAMIENTAS

DE SUJECION

Introduccion

Programa de portaherramientas de sujecion

orientado a la aplicacion 186
Ventajas de la tecnologia hidraulica de dilatacion 188
Portaherramientas hidraulicos fabricados de forma aditiva 190
Codigo de denominacion 192
HighTorque Chuck HTC 194
Portaherramientas hidraulico HydroChuck 196
Portaherramientas hidraulico HydroChuck Compensation 198
Portaherramientas térmico ThermoChuck 199
HighTorque Chuck HTC 200
Portaherramientas hidraulico HydroChuck Compensation 201
Portaherramientas térmico ThermoChuck 202
HighTorque Chuck HTC 203
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FL MAS AMPLIO PROGRAMA DE

PORTAHERRAMIENTAS DE SUJE-
CION ORIENTADO A LA APLIC

CION

-

Sujecion directa
con contorno estrecho a partir de ¢ 3 mm

N

Ejecucion extracorta
con BTy BT con cara plana de apoyo axial

w

Con contorno de interferencia optimizado
para una maxima rigidez en la construccion
de moldes con longitud de 226 mm

4 HSK-E 7 Portaherramientas térmico estrecho
con contorno de interferencia adaptado en ejecucion con contorno estrecho
corta
8 Portaherramientas hidraulico miniatura
5 Contorno de interferencia minimo con HSK-25
para el mecanizado especial, proximo al contorno
de interferencia de la pieza, en ejecucion larga 9 Portaherramientas hidraulico

con salidas de refrigerante descentralizadas adicionales
6 Portaherramientas térmico
con contorno dptimo y longitudes adaptadas
para la construccién de moldes
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ELEVADO POTENCIAL DE AHORRO

La combinacion ideal de un portaherramientas hidraulico optimizado para
la aplicacién y una herramienta estandar ofrece unos elevados potencia-
les de ahorro con un rendimiento y una duracion incrementados.

0 portaherramientas hidraulico
largo y herramienta de metal

duro estandar

r P

Ahorro de tiempos no productivos mediante cambio
a la tecnologia hidraulica de dilatacion

Un argumento para cambiar del portaherramientas térmico al High-
Torque Chuck HTC de contorno estrecho no solo es la mejor superficie
alcanzable, sino también la manipulacion considerablemente mas sen-
cilla. Asi, para sujetar y soltar la herramienta tan solo se requiere una
sencilla Ilave Allen con un niimero de vueltas definido, lo que permite
realizar un cambio de herramienta de manera mucho mas facil y rapida.

Numero de Cambios de Ahorro de tiempo
herramientas en uso herramienta por dia en minutos
10 3 120
20 3 240
50 3] 600
10 5 200
20 5 400
50 5 1.000
100 5 2.000
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0 Amarre estandar de la herramienta
Herramienta de metal duro
en ejecucion especial, superlarga

TN

\
.\.‘
")

0 e Calculo de la amortizacion:

portaherramientas hidraulico largo
y herramienta de metal duro estandar

B e

tas estandar con herramienta de metal duro especial.

189

Un ejemplo de calculo demuestra que los costes de adquisicion supe-
riores para un portaherramientas de sujecion optimizado para la apli-
cacion con herramienta estandar se amortiza al cabo de tan solo ocho
cambios de herramienta, frente a la utilizacién de un portaherramien-

—0

—

/

/

Costes

/

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13
Numero de cambios de herramienta

Amarre largo de la herramienta Amarre estandar de la herramienta

14

15

Herramienta de metal duro estandar Herramienta de metal duro especial, superlarga
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A FABRICACION ADITIVA DESPLAZA
0S LIMITES DE LA TECNOLOGIA HI-
DRAULICA DE DILATACION

Precision, sequridad de proceso, flexibilidad y manipulacién sencilla: estos son los prin-
cipales requisitos que deben cumplir los portaherramientas de sujecion. De los sistemas
disponibles, los portaherramientas hidraulicos son los que mas tienen en cuenta la pre-
cision. Sin embargo, hasta ahora principalmente la conexion soldada de los portaherra-
mientas hidraulicos representaba un factor limitante, por ejemplo, en cuanto a la resis-
tencia a la temperatura y a la transmision del par. La fabricacion aditiva desplaza estos
limites, dado que el portaherramientas esta fabricado «de una sola pieza» sin ninguna
conexion soldada limitante. Asi la tecnologia hidraulica de dilatacion puede utilizarse
para una gama de aplicaciones considerablemente mas amplia.

-
I.

-

-

3 ' )

-

¥

g




SUJECION | Introduccion 191

VENTAJAS AL DETALLE DE LA TECNO-
LOGIA HIDRAULICA DE DILATACION
FABRICADA DE FORMA ADITIVA

Concentricidad dptima, dado que el drea
de sujecion se encuentra cerca de la
punta del portaherramientas

Elevada transmision del par
y resistencia a la temperatura

El estrechamiento de 3° en el contorno exterior
permite unos mecanizados préximos al contorno
de interferencia de la pieza

Todo de una sola pieza: sin conexion
soldada entre casquillo y cuerpo

Elevada rigidez de flexion
pese al disefio estrecho

Sujecion sencilla y rapida mediante
tornillo Allen

Tecnologia hidraulica de dilatacion fabricada de forma aditiva
con contorno de interferencia minimo para una amplia gama de
aplicaciones

VENTAJAS

Amplia gama de aplicaciones, entre otras
cosas, en la construccion de moldes, la
automocion y la industria aeroespacial
Mecanizados en el area proxima al contorno
de interferencia de la pieza

Sujecion seqgura, incluso a unas temperaturas
de hasta 170 °C, gracias a la eliminacion de
la conexion soldada entre casquillo y cuerpo
Precision de concentricidad 6ptima de 3 pm
con una longitud de voladizo de 2,5 x D
Mejor calidad de superficie y, a la vez,
mayor duracion de la herramienta

Tiempos de preparacion mas cortos y costes
de herramienta reducidos

No se requieren dispositivos periféricos

CARACTERISTICAS
DE RENDIMIENTO

Contorno estrecho con un estrechamiento

de 3 grados

Elevada transmision del par y rigidez
de flexion
- Sujecion sencilla y rapida,
directamente en la maquina
- Calidad del balanceo G=2,5 a 25.000 r.p.m.
- Rango de ¢ 3 -32 mm
- Disponible con mangos HSK y SK
- RFID opcionalmente posible
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Codigo de denominacion para la especificacion
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del portaherramientas de sujecion

Tipo Mango de amarre
HTC HighTorque Chuck HSK-A  Conexion HSK, forma A
Portaherramientas L.
MHC it [ pele e HSK-C Conexion HSK, forma C
MHa ~ Mandril hidrulico de HSK-E  Conexién HSK, forma E
sujecion por dilatacion
Portaherramientas ..
MTC T ) HSK-F Conexion HSK, forma F
mwc ~ Fortaherramientas MOD Interfaz de modulo
de sujecion Weldon
Portaherramientas de e
MNC sujecién Whistle Notch ZYL Mango cilindrico
Portaherramientas de Cono de gran inclinacion
MCC Y . SK ”
sujecion para pinzas forma A segun ISO
MCA Portafresa AD-FC Cono de gran |n'cI|naC|on
forma A segun ISO
MPC Portabrocas de precision BT Cono de gran inclinacion
(Precision-DrillChuck) forma J segun 1SO
MSC Roscador portapinzas Cono de gran inclinacion
Synchro JD-FC  forma J similar a ISO con
cara plana de apoyo axial
MFH  Portaherramientas flotante
CAT Cono de gran inclinacion
seglin ASME
VDI Interfaz VDI
STH Mango para casquillo

de ajuste

Diametro de Longitud
sujecion (max. de voladizo
@ de sujecion)

—

Refrigeracion interior/
MQL - condiciones marco

0 sin
1 interno
2 lateral (SK)
interno y lateral
3 !
combinado
Solo en MQL:

Sistema de 1 canal MQL
A cambio automatico
de herramienta

Sistema de 1 canal MQL
B cambio manual
de herramienta

Sistema de 2 canales MQL
C cambio automatico
de herramienta

Sistema de 2 canales MQL
D cambio manual
de herramienta

Sistema de 1 canal MQL
E cambio de herramienta
no especificado

Sistema de 2 canales MQL
F cambio de herramienta
no especificado

MQL sin especificar
G cambio de herramienta
no especificado
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Ampliacion
para MQL

-lo-A [-A A |A 3

Alineacion Cuerpo (BDY) Tornillo de reglaje Unidad de traspaso Ancho de llave
longitudinal (LS) de refrigerante (CU) (solo para 2
canales)
0 sin alineacion A i A BB A AL
Serie estandar Serie estandar Serie estandar Ancho de
— 1 — NEPED — 1 llave 1,5
. . . MAPAL T i |
1 Alineacion radial s
MAPAL _ Se_mlestandar B Saiesidmis 9 Ancho de
——— - » - S Aplicaciones de 2 cana- . reslueldle llave 2
2 Alineacion radial E MTC ejecucion larga i = | " | W
i . | . ncho de
y alineacion angular Rosca diferente para LS D|gme_(tjro de seIIa;io ga MAPAL 3 llave 3
reducido con ancho de I Seniesidma
llave 2 lh=0 4 Ancho de
MAPAL — llave 4
C Ser.niesténdar N_'APAL Ancho de
Ajuste longitudinal MTC ejecucién corta Semiestandar S llave 5
HSK32 Diametro de selladod; — _ — —~
diferente 6 Ancho de
— llave 6
A Ajuste longitudinal axial MAPAL | m
—| s MN:ALd Semiestandar 7 llave 2.5
emiestandar f !
R Ajuste longitudinal radial C ; - E In reducido
' ’ QI EjeduEin Diametro de sellado d;
] de cuerpo By C diferente
W sin ajuste longitudinal
MAPAL
Semiestandar
F lh=0
Diametro de sellado d;
diferente
A\\\\\\I\\
\\\\\\\ S

Las siguientes informaciones
se anexan a la especificacion:

VS: Proteccién a prueba de error
FB: Equilibrado de precision
BC: Version con chip Balluff

FAS: Tornillo de apriete de la fresa
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HighTorque Chuck HTC

Con ajuste longitudinal axial de la herramienta
Mango HSK-A segun DIN 69893-1

| M- E=EE ,,,Jr,, _ 519 ol
= i —
.y o |
o | I
all I3
12
Ejecucion estrecha 3 grados
HSK-A Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia Referencia
de llave Versién con
ds dy ds3 lq Iy I3 lg chip
40 3 9 34 85 28 16 45 M2.5 1.3 HTC-HSK-A040-03-85-1-0-A 30817979 30983306
40 4 10 34 85 28 12 45 M2.5 1.3 HTC-HSK-A040-04-85-1-0-A 30817980 30983307
40 5 n 34 85 28 8 45 M2.5 1.3 HTC-HSK-A040-05-85-1-0-A 30817981 30983308
40 6 12 34 85 37 10 46 M5 2,5 HTC-HSK-A040-06-85-1-0-A 30817982 30983309
40 8 14 34 85 37 10 46 M6 3 HTC-HSK-A040-08-85-1-0-A 30817983 30983320
40 10 16 34 85 41 10 47 M8x1 3 HTC-HSK-A040-10-85-1-0-A 30817984 30983321
40 12 18 34 85 46 10 47 M8x1 8 HTC-HSK-A040-12-85-1-0-A 30817985 30983322
63 3 13 50 160 28 16 110 M2,5 1.3 HTC-HSK-A063-03-160-1-0-A 30858322 30981892
63 3 13 50 200 28 16 151 M2,5 1.3 HTC-HSK-A063-03-200-1-0-A 30858329 30981893
63 4 14 50 160 28 12 110 M2,5 1.3 HTC-HSK-A063-04-160-1-0-A 30858323 30981894
63 4 14 50 200 28 12 151 M2,5 1.3 HTC-HSK-A063-04-200-1-0-A 30858330 30981895
63 5 15 50 160 28 8 110 M2,5 1.3 HTC-HSK-A063-05-160-1-0-A 30858324 30981896
63 5 15 50 200 28 8 151 M2,5 1.3 HTC-HSK-A063-05-200-1-0-A 30858331 30981897
63 6 16 50 160 37 10 m M5 2,5 HTC-HSK-A063-06-160-1-0-A 30727647 30981898
63 6 16 50 200 37 10 152 M5 2,5 HTC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30720812 30981899
63 7 13 50 120 37 10 74 M5 2,5 HTC-HSK-A063-07-120-1-0-A 30856736 30981900
63 8 18 50 160 37 10 m M6 3 HTC-HSK-A063-08-160-1-0-A 30727648 30981901
63 8 18 50 200 37 10 152 M6 3 HTC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30720815 30981902
63 9 15 50 120 37 10 74 M6 3 HTC-HSK-A063-09-120-1-0-A 30856737 30981903
63 10 20 50 160 41 10 13 M8x1 3 HTC-HSK-A063-10-160-1-0-A 30727650 30981904
63 10 20 50 200 41 10 154 M8x1 3 HTC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30720816 30981905
63 n 17 50 120 41 10 74 M8x1 3 HTC-HSK-A063-11-120-1-0-A 30856738 30981906
63 12 22 50 160 46 10 13 M10x1 5 HTC-HSK-A063-12-160-1-0-A 30727651 30981907
63 12 22 50 200 46 10 154 M10x1 5 HTC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30720817 30981908
63 13 19 50 120 46 10 75 M10x1 5 HTC-HSK-A063-13-120-1-0-A 30856739 30981909
63 14 26 50 160 46 10 13 M10x1 5 HTC-HSK-A063-14-160-1-0-A 30858325 30981910
63 14 26 50 200 46 10 154 M10x1 5 HTC-HSK-A063-14-200-1-0-A 30858332 30981911
63 16 28 50 160 49 10 13 M12x1 5 HTC-HSK-A063-16-160-1-0-A 30858326 30981912
63 16 28 50 200 49 10 154 M12x1 5 HTC-HSK-A063-16-200-1-0-A 30858333 30981913
63 18 30 50 160 49 10 115 M12x1 5 HTC-HSK-A063-18-160-1-0-A 30858327 30981914
63 18 30 50 200 49 10 156 M12x1 5 HTC-HSK-A063-18-200-1-0-A 30858334 30981915
63 20 32 50 160 51 10 115 M16x1 5 HTC-HSK-A063-20-160-1-0-A 30858328 30981916
63 20 32 50 200 51 10 156 M16x1 5 HTC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30858335 30981917

Medidas en mm.

Utilizacion: para la sujecion de herramientas con mangos cilindricos lisos segtin DIN 1835
forma A, DIN 6535 forma HA hasta un didmetro de sujecion d; = 20 mm, asi como con en-
talladuras seguin DIN 1835 forma B, E y DIN 6535 forma HB, HE directamente y con casqui-
llo reductor en el didmetro de sujecion. El didmetro de sujecion estd disedado para una to-
lerancia de mango de hé.

Volumen de suministro: con tornillo de reglaje longitudinal, sin tubo de refrigerante.
Ejecucion: maxima duracion de las herramientas y calidades de fabricacion en el caso de
utilizar mangos cilindricos lisos seguin DIN 1835 forma A y DIN 6535 forma HA. Con una

longitud de voladizo de 2,5 x D (max. 50 mm), precision de concentricidad de 3 um.

En el caso de utilizar mangos cilindricos con plano de sujecion inclinado (forma E y forma
HE) puede verse afectada la precision.

Nota: portaherramientas de sujecion con ajuste longitudinal axial de la herramienta.
Suministro de refrigerante a través de agujero pasante central.

Version con chip: equipada con portacodigos Balluff, véase el catalogo «Sujecionn.

Otros portacddigos a peticion.

Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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HighTorque Chuck HTC

Con ajuste longitudinal axial de la herramienta
Mango HSK-A segun DIN 69893-1

Ejecucion estrecha 3 grados

HSK-A Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia  Referencia Ver-
de llave sién con chip
ds dy ds I Iy I3 la

100 8 9 50 120 28 16 73 M3 15 HTC-HSK-A100-03-120-1-0-A 30856740 30981918
100 4 10 50 120 28 12 73 M3 15 HTC-HSK-A100-04-120-1-0-A 30856741 30981919
100 5 n 50 120 28 8 73 M3 15 HTC-HSK-A100-05-120-1-0-A 30856742 30981920
100 6 12 50 120 37 10 73 M5 2,5 HTC-HSK-A100-06-120-1-0-A 30856743 30981921
100 7 13 50 120 37 10 74 M5 25 HTC-HSK-A100-07-120-1-0-A 30856744 30981922
100 8 14 50 120 37 10 74 Mé 3 HTC-HSK-A100-08-120-1-0-A 30856745 30981923
100 9 15 50 120 37 10 74 M6 3 HTC-HSK-A100-09-120-1-0-A 30856746 30981924
100 10 16 50 120 41 10 74 M8x1 3 HTC-HSK-A100-10-120-1-0-A 30856747 30981925
100 n 17 50 120 41 10 75 M8x1 3 HTC-HSK-A100-11-120-1-0-A 30856748 30981926
100 12 18 50 120 46 10 75 M10x1 5 HTC-HSK-A100-12-120-1-0-A 30856749 30981927
100 13 19 50 120 46 10 76 M10x1 5 HTC-HSK-A100-13-120-1-0-A 30856750 30981928
100 14 22 50 120 46 10 vl M10x1 5 HTC-HSK-A100-14-120-1-0-A 30856751 30981929
100 16 24 50 120 49 10 71,5 M12x1 5 HTC-HSK-A100-16-120-1-0-A 30856752 30981930
100 18 26 50 120 49 10 72 M12x1 5 HTC-HSK-A100-18-120-1-0-A 30856753 30981931
100 20 28 50 120 51 10 72 M16x1 5 HTC-HSK-A100-20-120-1-0-A 30856754 30981932

Medidas en mm. Con una longitud de voladizo de 2,5 x D (max. 50 mm), precision de concentricidad

Utilizacién: para la sujecion de herramientas con mangos cilindricos lisos segtin DIN 1835 de 3 pm. En el caso de utilizar mangos cilindricos con plano de sujecion inclinado

forma A, DIN 6535 forma HA hasta un diametro de sujecion d; = 20 mm, asi como (forma E y forma HE) puede verse afectada la precision.

con entalladuras seguin DIN 1835 forma B, E y DIN 6535 forma HB, HE directamente Nota: portaherramientas de sujecion con ajuste longitudinal axial de la herramienta.

y con casquillo reductor en el didmetro de sujecion. El didametro de sujecion esta Suministro de refrigerante a través de agujero pasante central.

disefiado para una tolerancia de mango de he. Version con chip: equipada con portacddigos Balluff, véase el catalogo «Sujeciony.

Volumen de suministro: con tornillo de reglaje longitudinal, sin tubo de refrigerante. Otros portacodigos a peticion.

Ejecucion: maxima duracion de las herramientas y calidades de fabricacion en el caso Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.

de utilizar mangos cilindricos lisos segun DIN 1835 forma Ay DIN 6535 forma HA.
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SUJECION | HSK-A

Portaherramientas hidraulico HydroChuck

Seguin DIN 69882-7 con ajuste longitudinal axial de la herramienta
Mango HSK-A segun DIN 69893-1
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HSK-A Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia Referencia
de llave Version
dq dy d3 1 Iy I3 Ig con chip
63 6 26 50 90 37 10 44 M5 2,5 MHC-HSK-A063-06-090-1-0-A 30882153 A peticion
63 6 26 50 170 37 10 123 M5 2,5 MHC-HSK-A063-06-170-1-0-A 30882154 A peticion
63 6 26 50 210 37 10 153 M5 2,5 MHC-HSK-A063-06-210-1-0-A 30882226 A peticion
63 6 26 50 230 37 10 153 M5 2,5 MHC-HSK-A063-06-230-1-0-A 30882227 A peticion
63 7 27 50 70 37 10 23 M5 2,5 MHC-HSK-A063-07-070-1-0-A 30882155 A peticion
63 8 28 50 90 37 10 45 M6 3 MHC-HSK-A063-08-090-1-0-A 30882156 A peticion
63 8 28 50 170 37 10 124 M6 3 MHC-HSK-A063-08-170-1-0-A 30882157 A peticion
63 8 28 50 210 37 10 154 M6 3 MHC-HSK-A063-08-210-1-0-A 30882228 A peticion
63 8 28 50 230 37 10 154 M6 3 MHC-HSK-A063-08-230-1-0-A 30882229 A peticion
63 9 29 50 70 37 10 24 M6 3 MHC-HSK-A063-09-070-1-0-A 30882158 A peticion
63 10 30 50 170 41 10 124 M8x1 3 MHC-HSK-A063-10-170-1-0-A 30882159 A peticion
63 10 30 50 210 41 10 154 M8x1 3 MHC-HSK-A063-10-210-1-0-A 30882230 A peticion
63 10 30 50 230 41 10 154 M8x1 3 MHC-HSK-A063-10-230-1-0-A 30882231 A peticion
63 n 31 50 80 41 10 34 M8x1 3 MHC-HSK-A063-11-080-1-0-A 30882160 A peticion
63 12 32 50 170 46 10 125 M10x1 5 MHC-HSK-A063-12-170-1-0-A 30882161 A peticion
63 12 32 50 210 46 10 155 M10x1 5 MHC-HSK-A063-12-210-1-0-A 30882232 A peticion
63 12 32 50 230 46 10 155 M10x1 5 MHC-HSK-A063-12-230-1-0-A 30882233 A peticion
63 13 33 50 85 46 10 39 M10x1 5 MHC-HSK-A063-13-085-1-0-A 30882162 A peticion
63 14 34 50 170 46 10 125 M10x1 5 MHC-HSK-A063-14-170-1-0-A 30882163 A peticion
63 14 34 50 210 46 10 155 M10x1 5 MHC-HSK-A063-14-210-1-0-A 30882234 A peticion
63 14 34 50 230 46 10 155 M10x1 5 MHC-HSK-A063-14-230-1-0-A 30882235 A peticion
63 16 38 50 170 49 10 126 M12x1 5 MHC-HSK-A063-16-170-1-0-A 30882164 A peticion
63 16 38 50 210 49 10 156 M12x1 5 MHC-HSK-A063-16-210-1-0-A 30882236 A peticion
63 16 38 50 230 49 10 156 M12x1 5 MHC-HSK-A063-16-230-1-0-A 30882237 A peticion
63 18 40 50 170 49 10 127 M12x1 5 MHC-HSK-A063-18-170-1-0-A 30882165 A peticion
63 18 40 50 210 49 10 157 M12x1 5 MHC-HSK-A063-18-210-1-0-A 30882238 A peticion
63 18 40 50 230 49 10 157 M12x1 5 MHC-HSK-A063-18-230-1-0-A 30882239 A peticion
63 20 42 50 170 51 10 128 M16x1 5 MHC-HSK-A063-20-170-1-0-A 30882166 A peticion
63 20 42 50 210 51 10 158 M16x1 5 MHC-HSK-A063-20-210-1-0-A 30882240 A peticion
63 20 42 50 230 51 10 158 M16x1 5 MHC-HSK-A063-20-230-1-0-A 30882241 A peticion
63 25 57 525 150 57 10 93 M16x1 5 MHC-HSK-A063-25-150-1-0-A 30785029 A peticion
63 25 57 52,5 170 57 10 13 M16x1 5 MHC-HSK-A063-25-170-1-0-A 30882167 A peticion
63 25 57 525 200 57 10 143 M16x1 5 MHC-HSK-A063-25-200-1-0-A 30882168 A peticion
63 25 57 525 210 57 10 143 M16x1 5 MHC-HSK-A063-25-210-1-0-A 30882242 A peticion
63 25 57 525 230 57 10 143 M16x1 5 MHC-HSK-A063-25-230-1-0-A 30882243 A peticion
63 32 63 59 150 61 10 116 M16x1 5 MHC-HSK-A063-32-150-1-0-A 30882169 A peticion
63 32 63 59 170 61 10 136 M16x1 5 MHC-HSK-A063-32-170-1-0-A 30882170 A peticion
63 32 63 59 200 61 10 166 M16x1 5 MHC-HSK-A063-32-200-1-0-A 30882171 A peticion
63 32 63 59 210 61 10 166 M16x1 5 MHC-HSK-A063-32-210-1-0-A 30882244 A peticion
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Portaherramientas hidraulico HydroChuck | segiin DIN 69882-7 con ajuste longitudinal axial de la herramienta | Mango HSK-A segiin DIN 69893-1

HSK-A Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia ~ Referencia Ver-
de llave sidn con chip
dj dy d3 Iq Iy I3 lg
63 32 63 59 230 61 10 166 M16x1 5 MHC-HSK-A063-32-230-1-0-A 30882245 A peticion
100 6 26 50 90 37 10 41 M5 25 MHC-HSK-A100-06-090-1-0-A 30882172 A peticion
100 6 26 50 170 37 10 131 M5 25 MHC-HSK-A100-06-170-1-0-A 30882173 A peticion
100 6 26 50 210 37 10 131 M5 25 MHC-HSK-A100-06-210-1-0-A 30882246 A peticion
100 6 26 50 230 37 10 131 M5 2,5 MHC-HSK-A100-06-230-1-0-A 30882247 A peticion
100 7 27 50 90 37 10 41 M5 2,5 MHC-HSK-A100-07-090-1-0-A 30882174 A peticion
100 8 28 50 90 37 10 41 M6 3 MHC-HSK-A100-08-090-1-0-A 30882175 A peticion
100 8 28 50 170 37 10 131 M6 3 MHC-HSK-A100-08-170-1-0-A 30882176 A peticion
100 8 28 50 210 37 10 161 M6 3 MHC-HSK-A100-08-210-1-0-A 30882248 A peticion
100 8 28 50 230 37 10 161 Mé 3 MHC-HSK-A100-08-230-1-0-A 30882249 A peticion
100 9 30 50 90 37 10 41 M6 3 MHC-HSK-A100-09-090-1-0-A 30882177 A peticion
100 10 30 50 170 41 10 122 M8x1 8 MHC-HSK-A100-10-170-1-0-A 30884632 A peticion
100 10 30 50 210 41 10 152 M8x1 3 MHC-HSK-A100-10-210-1-0-A 30882250 A peticion
100 10 30 50 230 41 10 152 M8x1 3 MHC-HSK-A100-10-230-1-0-A 30882251 A peticion
100 N 32 50 90 41 10 42 M8x1 3 MHC-HSK-A100-11-090-1-0-A 30882178 A peticion
100 12 32 50 170 46 10 122 M10x1 5 MHC-HSK-A100-12-170-1-0-A 30882179 A peticion
100 12 32 50 210 46 10 152 M10x1 5 MHC-HSK-A100-12-210-1-0-A 30882252 A peticion
100 12 32 50 230 46 10 152 M10x1 5 MHC-HSK-A100-12-230-1-0-A 30882253 A peticion
100 13 34 50 95 46 10 47 M10x1 5 MHC-HSK-A100-13-095-1-0-A 30882181 A peticion
100 16 38 50 170 49 10 123 M12x1 5 MHC-HSK-A100-16-170-1-0-A 30882182 A peticion
100 16 38 50 210 49 10 153 M12x1 5 MHC-HSK-A100-16-210-1-0-A 30882254 A peticion
100 16 38 50 230 49 10 153 M12x1 5 MHC-HSK-A100-16-230-1-0-A 30882255 A peticion
100 20 42 50 170 51 10 124 M16x1 5 MHC-HSK-A100-20-170-1-0-A 30882183 A peticion
100 20 42 50 210 51 10 154 M16x1 5 MHC-HSK-A100-20-210-1-0-A 30882256 A peticion
100 20 42 50 230 51 10 154 M16x1 5 MHC-HSK-A100-20-230-1-0-A 30882257 A peticion
100 25 57 63 165 57 10 17 M16x1 5 MHC-HSK-A100-25-165-1-0-A 30882185 A peticion
100 25 57 63 170 57 10 122 M16x1 5 MHC-HSK-A100-25-170-1-0-A 30882186 A peticion
100 25 57 63 210 57 10 152 M16x1 5 MHC-HSK-A100-25-210-1-0-A 30882258 A peticion
100 25 57 63 230 57 10 152 M16x1 5 MHC-HSK-A100-25-230-1-0-A 30882259 A peticion
100 32 63 67 165 61 10 17 M16x1 5 MHC-HSK-A100-32-165-1-0-A 30882187 A peticion
100 32 63 67 170 61 10 122 M16x1 5 MHC-HSK-A100-32-170-1-0-A 30882188 A peticion
100 32 63 67 210 61 10 152 M16x1 5 MHC-HSK-A100-32-210-1-0-A 30882260 A peticion
100 32 63 67 230 61 10 152 M16x1 5 MHC-HSK-A100-32-230-1-0-A 30882261 A peticion

Medidas en mm.

Utilizacion: para la sujecion de herramientas con mangos cilindricos lisos segtiin DIN 6535
forma HA hasta un didmetro de sujecion d; = 32 mm, asi como con entalladuras segun
DIN 1835 forma B, E y DIN 6535 forma HB, HE directamente y con casquillo reductor

en el diametro de sujecion. El diametro de sujecion esta diseiado para una tolerancia

de herramienta de h6.

Volumen de suministro: con tornillo de reglaje longitudinal, sin tubo de refrigerante.
Ejecucion: maxima duracion de las herramientas y calidades de fabricacion en el caso

de utilizar mangos cilindricos lisos segtn DIN 1835 forma Ay DIN 6535 forma HA.

Con una longitud de voladizo de 2,5 x D (max. 50 mm), precision de concentricidad
de 3 um.

En el caso de utilizar mangos cilindricos con plano de sujecién inclinado

(forma E y forma HE) puede verse afectada la precision.

Nota: portaherramientas de sujecion con ajuste longitudinal axial de la herramienta.
Suministro de refrigerante a través de agujero pasante central.

Version con chip: equipada con portacodigos Balluff, véase el catalogo «Sujecionn.
Otros portacodigos a peticion.

Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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Portaherramientas hidraulico HydroChuck Compensation

Con ajuste longitudinal axial de la herramienta y posibilidad de alineacion radial
Mango HSK-A segun DIN 69893-1
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HSK-A Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia ~ Referencia
de llave Version
d1 d2 d3 d4 |1 |2 |3 |4 |5 con Chlp
100 12 32 46 525 110 46 10 40 553  M8x1 3 MHC-HSK-A100-12-110-1-1-A 30871667 30981994
100 16 38 46 525 115 49 10 45 60,3  M8x1 3 MHC-HSK-A100-16-115-1-1-A 30871668 30981995
100 20 42 46 525 120 51 10 50 653  M8xl 3 MHC-HSK-A100-20-120-1-1-A 30871669 30981996
100 25 57 64 70 130 57 10 55 695 M1i6x1 8 MHC-HSK-A100-25-130-1-1-A 30871670 30981997
100 32 63 64 70 135 61 10 60 745 Miex1 8 MHC-HSK-A100-32-135-1-1-A 30871671 30981998

Medidas en mm.
Volumen de suministro: Con tornillo hueco de reglaje longitudinal montado.

Sin tubo de refrigerante.

Ejecucion: defecto de concentricidad admisible del HSK respecto al didmetro de sujecion

dq = 3 um. El didmetro de sujecion esta disefiado para una tolerancia de mango de h6.

Nota: Para los tubos de refrigerante y portacddigos Balluff, véase la seccion «Accesorios,

recambios y medios de medicionn.

Version con chip: equipada con portacodigos Balluff, véase el catalogo «Sujecion».

Otros portacddigos a peticion.
Calidad del balanceo: G 2,5 a 16.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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Portaherramientas térmico ThermoChuck

Seguin DIN 69882-8 con ajuste longitudinal axial de la herramienta

Mango HSK-A segun DIN 69893-1
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HSK-A Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia Referencia
de llave Version con
dy dy ds 1 Iy I3 lg chip

63" 3 10 20 130 - - 12 - - MTC-HSK-A063-03-130-1-0-W 30872496 30981999
63" 4 15 22 130 - - 16 - - MTC-HSK-A063-04-130-1-0-W 30872497 30982010
63* 5 15 22 130 - - 20 - - MTC-HSK-A063-05-130-1-0-W 30872498 30982011
63 6 21 27 130 36 10 26 M5 2,5 MTC-HSK-A063-06-130-1-0-A 30872499 30982012
63 8 21 27 130 36 10 26 Mé 3 MTC-HSK-A063-08-130-1-0-A 30872500 30982013
63 10 24 32 130 41 10 31 M8x1 3 MTC-HSK-A063-10-130-1-0-A 30872501 30982014
63 12 24 32 130 47 10 37 M10x1 5 MTC-HSK-A063-12-130-1-0-A 30872502 30982015
63 14 27 34 130 47 10 37  M10x1 5 MTC-HSK-A063-14-130-1-0-A 30872503 30982016
63 16 27 34 130 50 10 40  M12x1 5 MTC-HSK-A063-16-130-1-0-A 30872504 30982017
63 18 33 42 130 50 10 40 M12x1 5 MTC-HSK-A063-18-130-1-0-A 30872505 30982018
63 20 B8 42 130 52 10 42 M16x1 8 MTC-HSK-A063-20-130-1-0-A 30872506 30982019
63 25 44 53 130 58 10 48  Mie6x1 8 MTC-HSK-A063-25-130-1-0-A 30872507 30982020
63 32 44 53 130 62 10 52 M1iex1 8 MTC-HSK-A063-32-130-1-0-A 30872508 30982021
100 6 21 27 130 36 10 26 M5 2,5 MTC-HSK-A100-06-130-1-0-A 30872509 30982022
100 21 27 130 36 10 26 M6 3 MTC-HSK-A100-08-130-1-0-A 30872510 30982023
100 10 24 32 130 41 10 31 M8x1 3 MTC-HSK-A100-10-130-1-0-A 3087251 30982024
100 12 24 32 130 47 10 37 M10x1 5 MTC-HSK-A100-12-130-1-0-A 30872512 30982025
100 14 27 34 130 47 10 37  M10x1 5 MTC-HSK-A100-14-130-1-0-A 30872513 30982026
100 16 27 34 130 50 10 40 M12x1 5 MTC-HSK-A100-16-130-1-0-A 30872514 30982027
100 18 33 42 130 50 10 40  M12x1 5 MTC-HSK-A100-18-130-1-0-A 30872515 30982028
100 20 33 42 130 52 10 42 M16x1 8 MTC-HSK-A100-20-130-1-0-A 30872516 30982029
100 25 44 53 130 58 10 48  Mie6x1 8 MTC-HSK-A100-25-130-1-0-A 30872517 30982030
100 32 44 53 130 62 10 52 Miex1 8 MTC-HSK-A100-32-130-1-0-A 30872518 30982031

Medidas en mm.

Volumen de suministro: Con tornillo hueco de reglaje longitudinal montado.

Sin tornillos del balanceo de precision y tubo de refrigerante.

Ejecucion: defecto de concentricidad admisible del HSK respecto al didmetro de sujecion
dq = 3 um. El didmetro de sujecion esta disefiado para una tolerancia de mango de h6.

Nota: Para los tubos de refrigerante y portacddigos Balluff, véase la seccion «Accesorios,
recambios y medios de medicionn.
Version con chip: equipada con portacodigos Balluff, véase el catalogo «Sujecionn.
Otros portacddigos a peticion.
Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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HighTorque Chuck HTC

Con ajuste longitudinal axial de la herramienta
Mango SK seguin ISO 7388-1, forma AD/AF

dq
|~

d

d3

I2

Ejecucion estrecha 3 grados

SK Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia
de llave
dy dy ds [ lp I3 lg

30* 3 9 40 80 28 16 40 M2.5 1.3 HTC-SK030-03-80-1-0-A 30817986
30* 4 10 40 80 28 12 40 M2.5 1.3 HTC-SK030-04-80-1-0-A 30817987
30" 5 n 40 80 28 8 40 M2.5 1.3 HTC-SK030-05-80-1-0-A 30817988
30" 6 12 40 80 37 10 41 M5 2,5 HTC-SK030-06-80-1-0-A 30817989
30* 8 14 40 80 37 10 41 M6 3.0 HTC-SK030-08-80-1-0-A 30817990
30* 10 16 40 80 4 10 42 M8x1 3.0 HTC-SK030-10-80-1-0-A 30817991
30* 12 18 40 80 46 10 42 M8x1 3.0 HTC-SK030-12-80-1-0-A 30817992
40 3 13 49,5 160 28 10 17 M2,5 1.3 HTC-SK040-03-160-3-0-A 30858308
40 3 13 49,5 200 28 10 158 M2,5 1.3 HTC-SK040-03-200-3-0-A 30858315
40 4 14 49,5 160 28 10 17z M2,5 1.3 HTC-SK040-04-160-3-0-A 30858309
40 4 14 49,5 200 28 10 158 M2,5 1.3 HTC-SK040-04-200-3-0-A 30858316
40 5 15 49,5 160 28 10 17 M2,5 1.3 HTC-SK040-05-160-3-0-A 30858310
40 5 15 49,5 200 28 10 158 M2,5 1.3 HTC-SK040-05-200-3-0-A 30858317
40 6 16 49,5 160 37 10 19 M5 25 HTC-SK040-06-160-3-0-A 30817993
40 6 16 49,5 200 37 10 161 M5 25 HTC-SK040-06-200-3-0-A 30817997
40 8 18 49,5 160 37 10 120 M6 8 HTC-SK040-08-160-3-0-A 30817994
40 8 18 49,5 200 37 10 161 M6 8 HTC-SK040-08-200-3-0-A 30817998
40 10 20 49,5 160 41 10 121 M8x1 3 HTC-SK040-10-160-3-0-A 30817995
40 10 20 49,5 200 41 10 162 M8x1 3 HTC-SK040-10-200-3-0-A 30817999
40 12 22 49,5 160 46 10 122 M10x1 5 HTC-SK040-12-160-3-0-A 30817996
40 12 22 49,5 200 46 10 163 M10x1 5 HTC-SK040-12-200-3-0-A 30818000
40 14 26 49,5 160 46 10 121 M10x1 5 HTC-SK040-14-160-3-0-A 30858311
40 14 26 49,5 200 46 10 162 M10x1 5 HTC-SK040-14-200-3-0-A 30858318
40 16 28 49,5 160 49 10 121 M12x1 5 HTC-SK040-16-160-3-0-A 30858312
40 16 28 49,5 200 49 10 162 M12x1 5 HTC-SK040-16-200-3-0-A 30858319

* Ejecucion: el tamafio de cono de gran inclinacion no esta disponible en la ejecucion combinada AD/AF.

Medidas en mm. Ejecucion: méaxima duracion de las herramientas y calidades de fabricacion en el caso de

Utilizacion: para la sujecion de herramientas con mangos cilindricos lisos segtiin DIN 1835 utilizar mangos cilindricos lisos segtn DIN 1835 forma A y DIN 6535 forma HA. Con una

forma A, DIN 6535 forma HA hasta un didmetro de sujecion d; = 20 mm, asi como con longitud de voladizo de 2,5 x D (max. 50 mm), precision de concentricidad de 3 pm. En el

entalladuras segun DIN 1835 forma B, Ey DIN 6535 forma HB, HE directamente y con cas- caso de utilizar mangos cilindricos con plano de sujecion inclinado (forma E y forma HE)

quillo reductor en el diametro de sujecion. El didmetro de sujecion esta disefiado para una puede verse afectada la precision. Ajuste basico forma AD, si se desea la forma AF, por fa-

tolerancia de mango de he. vor, indicar al realizar el pedido.

Volumen de suministro: Con tornillo de reglaje longitudinal, destornillador hexagonal con Nota: portaherramientas de sujecion con ajuste longitudinal axial de la herramienta.

mango en T inclusive. Sin tirante. Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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Portaherramientas hidraulico HydroChuck Compensation

Con ajuste longitudinal axial de la herramienta y posibilidad de alineacion radial
Mango SK seguin ISO 7388-1, forma AD/AF

- s|eles
[
I5
SK Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia
de llave
di  dy d3  ds |t I, I3 la ls
40 12 32 46 52,5 120 46 10 40 57,2 M8x1 3 MHC-SK040-12-120-3-1-A 30871662
40 16 38 46 525 125 49 10 45 62,2 M8x1 8 MHC-SK040-16-125-3-1-A 30871663
40 20 42 46 525 130 51 10 50 67,2 M8x1 3 MHC-SK040-20-130-3-1-A 30871664
40 25 55 64 70 140 57 10 50 64,8 M16x1 8 MHC-SK040-25-140-3-1-A 30871665
40 32 63 64 70 150 61 10 61 74,8 M16x1 8 MHC-SK040-32-145-3-1-A 30871666
50 12 32 46 52,5 100 46 10 40 57,2 M8x1 3 MHC-SK050-12-100-3-1-A 30871659
50 16 38 46 52,5 105 49 10 45 62,2 M8x1 3 MHC-SK050-16-105-3-1-A 30871660
50 20 42 46 525 110 51 10 50 67,2 M8x1 3.5 MHC-SK050-20-110-3-1-A 30631601
50 25 55 64 70 115 57 10 50 64,8 M16x1 4.4 MHC-SK050-25-115-3-1-A 30631604
50 32 63 64 70 125 61 10 61 74,8 M16x1 4,7 MHC-SK050-32-125-3-1-A 30631608
Medidas en mm. Volumen de suministro: Con tornillos de reglaje longitudinal. Sin tirante.
Utilizacion: para la sujecion de herramientas con mangos cilindricos lisos segiin DIN 1835 Ejecucion: Ajuste basico forma AD, si se desea la forma AF, por favor,
forma A, DIN 6535 forma HA hasta un didmetro de sujecion dy = 32 mm, asi como indicar al realizar el pedido.
con entalladuras segun DIN 1835 forma B, E'y DIN 6535 forma HB, HE directamente Nota: portaherramientas de sujecion con ajuste longitudinal axial de la herramienta.
y con casquillo reductor en el diametro de sujecion. El didmetro de sujecion esta Para informacién acerca de la manipulacion, consulte el anexo técnico.

disefiado para una tolerancia de mango de h6. Calidad del balanceo: G 2,5 a 16.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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Portaherramientas térmico ThermoChuck

Con ajuste longitudinal axial de la herramienta
Mango SK seguin ISO 7388-1, forma AD/AF

I \ 4,5°
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SK Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia
de llave
dj dy d3 I Iy I3 lg
40” 3 10 20 130 - - 12 - - MTC-SK040-03-130-3-0-W 30872519
40* 4 15 22 130 - - 16 - - MTC-SK040-04-130-3-0-W 30872520
40" 5 15 22 130 = = 20 = = MTC-SK040-05-130-3-0-W 30872521
40 6 21 27 130 36 10 26 M5 2,5 MTC-SK040-06-130-3-0-A 30872522
40 8 21 27 130 36 10 26 M6 3 MTC-SK040-08-130-3-0-A 30872523
40 10 24 32 130 41 10 31 M8x1 3 MTC-SK040-10-130-3-0-A 30872524
40 12 24 32 130 47 10 37 M10x1 5 MTC-SK040-12-130-3-0-A 30872525
40 14 27 34 130 47 10 37 M10x1 5 MTC-SK040-14-130-3-0-A 30872526
40 16 27 34 130 50 10 40 M12x1 5 MTC-SK040-16-130-3-0-A 30872527
40 18 33 42 130 50 10 40 M12x1 5 MTC-SK040-18-130-3-0-A 30872528
40 20 33 42 130 52 10 42 M16x1 8 MTC-SK040-20-130-3-0-A 30872529
40 25 44 53 130 58 10 48 M16x1 8 MTC-SK040-25-130-3-0-A 30872530
40 32 44 53 130 62 10 52 M16x1 8 MTC-SK040-32-130-3-0-A 30872532
50 18 33 42 130 50 10 40 M12x1 5 MTC-SK050-18-130-3-0-A 30872533
50 20 88 42 130 52 10 42 M16x1 8 MTC-SK050-20-130-3-0-A 30872534
50 25 44 53 130 58 10 48 M16x1 8 MTC-SK050-25-130-3-0-A 30872535
50 32 44 53 130 62 10 52 M16x1 8 MTC-SK050-32-130-3-0-A 30872536
*sin ajuste longitudinal axial de la herramienta
Medidas en mm. de mango de hé.
Volumen de suministro: Con tornillo hueco de reglaje longitudinal montado. Sin tornillos Nota: Para alargaderas de herramienta, véase el capitulo «Portaherramientas de sujecion
del balanceo de precision y tirante. con mango cilindricon.
Ejecucion: defecto de concentricidad admisible del mango cénico respecto al didametro Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.

de sujecion dq = 3 pm. El didametro de sujecion esta disefiado para una tolerancia



HighTorque Chuck HTC

Con ajuste longitudinal axial de la herramienta

Mango BT segtin I1SO 7388-2, forma JD/JS (JIS B 6339)
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Ejecucion estrecha 3 grados
BT Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia
de llave
dj dy ds (B Iy I3 g

30 3 10 40 85 28 16 45 M3 1.5 HTC-BT030-03-85-1-0-A 30819403
30 4 12 40 85 28 12 45 M3 1,5 HTC-BT030-04-85-1-0-A 30819404
30 5 13 40 85 28 8 45 M3 1.5 HTC-BT030-05-85-1-0-A 30819405
30 6 14 40 85 37 10 46 M5 2,5 HTC-BT030-06-85-1-0-A 30819406
30 8 16 40 85 37 10 46 M6 3 HTC-BT030-08-85-1-0-A 30819407
30 10 18 40 85 41 10 47 M8x1 3 HTC-BT030-10-85-1-0-A 30819408
30 12 20 40 85 46 10 47 M8x1 3 HTC-BT030-12-85-1-0-A 30819409
30 14 24 40 85 46 10 47 M8x1 3 HTC-BT030-14-85-1-0-A 30819410
30 16 26 40 85 49 10 48 M8x1 3 HTC-BT030-16-85-1-0-A 30819411
30 18 28 40 85 49 10 48 M8x1 3 HTC-BT030-18-85-1-0-A 30819412
30 20 30 40 85 51 10 49 M8x1 8 HTC-BT030-20-85-1-0-A 30819413
40 3 9 50 120 28 16 70,5 M3 1.5 HTC-BT040-03-120-3-0-A 30781286
40 4 10 50 120 28 12 70,5 M3 1.5 HTC-BT040-04-120-3-0-A 30781287
40 5 n 50 120 28 8 7 M3 1.5 HTC-BT040-05-120-3-0-A 30781290
40 6 12 50 120 37 10 72 M5 2,5 HTC-BT040-06-120-3-0-A 30757078
40 8 14 50 120 37 10 72,5 M6 3 HTC-BT040-08-120-3-0-A 30757080
40 10 16 50 120 41 10 73 M8x1 3 HTC-BT040-10-120-3-0-A 30757081
40 12 18 50 120 46 10 73,5 M10x1 5 HTC-BT040-12-120-3-0-A 30757082
40 14 22 50 120 46 10 71 M10x1 5 HTC-BT040-14-120-3-0-A 30858267
40 16 24 50 120 49 10 7l M12x1 5 HTC-BT040-16-120-3-0-A 30858268
40 18 26 50 120 49 10 72 M12x1 5 HTC-BT040-18-120-3-0-A 30858269
40 20 28 50 120 51 10 72 M16x1 5 HTC-BT040-20-120-3-0-A 30858270
40 6 16 50 160 37 10 m M5 2,5 HTC-BT040-06-160-3-0-A 30858274
40 8 18 50 160 37 10 11,5 M6 3 HTC-BT040-08-160-3-0-A 30858275
40 10 20 50 160 41 10 13 M8x1 3 HTC-BT040-10-160-3-0-A 30858277
40 12 22 50 160 46 10 114 M10x1 5 HTC-BT040-12-160-3-0-A 30858278
40 6 16 50 200 37 10 152,5 M5 2,5 HTC-BT040-06-200-3-0-A 30858286
40 8 18 50 200 37 10 152,5 M6 3 HTC-BT040-08-200-3-0-A 30858287
40 10 20 50 200 41 10 154 M8x1 3 HTC-BT040-10-200-3-0-A 30858288
40 12 22 50 200 46 10 155 M10x1 5 HTC-BT040-12-200-3-0-A 30858289

Medidas en mm.

Utilizacion: para la sujecion de herramientas con mangos cilindricos lisos segtin DIN 1835
forma A, DIN 6535 forma HA hasta un didmetro de sujecion dq = 20 mm, asi como
con entalladuras segun DIN 1835 forma B, E'y DIN 6535 forma HB, HE directamente
y con casquillo reductor en el didmetro de sujecién. El didmetro de sujecion esta
disefiado para una tolerancia de mango de h6.
Volumen de suministro: con tornillo de reglaje longitudinal, sin tirante.

Ejecucion: maxima duracion de las herramientas y calidades de fabricacion en el caso

de utilizar mangos cilindricos lisos seguin DIN 1835 forma Ay DIN 6535 forma HA.
Con una longitud de voladizo de 2,5 x D (max. 50 mm), precision de concentricidad
de 3 pm. En el caso de utilizar mangos cilindricos con plano de sujecion inclinado
(forma E y forma HE) puede verse afectada la precision. Nota: portaherramientas
de sujecion con ajuste longitudinal axial de la herramienta.
Suministro de refrigerante a través de agujero pasante central.

Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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HighTorque Chuck HTC

Con ajuste longitudinal axial de la herramienta
Mango similar a ISO 7388-2 forma JD (con cara plana de apoyo axial)
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Ejecucion estrecha 3 grados
BT Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia
de llave
d dy d3 g Iy I3 s
30 3 10 40 85 28 16 45 M3 1.5 HTC-JD-FC030-03-85-1-0-A 30819441
30 4 12 40 85 28 12 45 M3 1,5 HTC-JD-FC030-04-85-1-0-A 30819442
30 5 13 40 85 28 8 45 M3 1.5 HTC-JD-FC030-05-85-1-0-A 30819443
30 6 14 40 85 37 10 46 M5 2,5 HTC-JD-FC030-06-85-1-0-A 30819444
30 8 16 40 85 37 10 46 M6 3 HTC-JD-FC030-08-85-1-0-A 30819445
30 10 18 40 85 41 10 46 M8x1 3 HTC-JD-FC030-10-85-1-0-A 30819446
30 12 20 40 85 46 10 47 M8x1 3 HTC-JD-FC030-12-85-1-0-A 30819448
30 14 24 40 85 46 10 47 M8x1 3 HTC-JD-FC030-14-85-1-0-A 30819449
30 16 26 40 85 49 10 48 M8x1 3 HTC-JD-FC030-16-85-1-0-A 30819450
30 18 28 40 85 49 10 48 M8x1 3 HTC-JD-FC030-18-85-1-0-A 30819451
30 20 30 40 85 51 10 49 M8x1 3 HTC-JD-FC030-20-85-1-0-A 30819452

Medidas en mm.

Utilizacién: para la sujecion de herramientas con mangos cilindricos lisos segtin DIN 1835
forma A, DIN 6535 forma HA hasta un diametro de sujecion dy = 20 mm, asi como con en-
talladuras seguin DIN 1835 forma B, E'y DIN 6535 forma HB, HE directamente y con casqui-
llo reductor en el diametro de sujecion. El diametro de sujecion esta disefiado para una to-
lerancia de mango de hé.

Volumen de suministro: con tornillo de reglaje longitudinal. Sin tirante.

Ejecucion: maxima duracion de las herramientas y calidades de fabricacion en el caso de

utilizar mangos cilindricos lisos segtin DIN 1835 forma Ay DIN 6535 forma HA. Con una
longitud de voladizo de 2,5 x D (max. 50 mm), precision de concentricidad de 3 um. En el
caso de utilizar mangos cilindricos con plano de sujecion inclinado (forma E y forma HE)
puede verse afectada la precision.

Nota: portaherramientas de sujecion con ajuste longitudinal axial de la herramienta.
Suministro de refrigerante a través de agujero pasante central.

Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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Con ajuste longitudinal axial de la herramienta
Mango BT segtin I1SO 7388-2, forma JD/JF (JIS B 6339)
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Ejecucion estrecha 3 grados
BT Dimensiones G Ancho Especificacion Referencia
de llave
ds dy d3 1 Iy I3 g
40 3 13 49,5 160 28 16 109 M2,5 1.3 HTC-BT040-03-160-3-0-A 30858271
40 3 13 49,5 200 28 16 150 M2,5 1.3 HTC-BT040-03-200-3-0-A 30858283
40 4 14 49,5 160 28 12 109 M2,5 1.3 HTC-BT040-04-160-3-0-A 30858272
40 4 14 49,5 200 28 12 150 M2,5 1.3 HTC-BT040-04-200-3-0-A 30858284
40 5 15 49,5 160 28 8 109 M2,5 1.3 HTC-BT040-05-160-3-0-A 30858273
40 5 15 49,5 200 28 8 150 M2,5 1.3 HTC-BT040-05-200-3-0-A 30858285
40 6 16 49,5 160 37 10 m M5 2,5 HTC-BT040-06-160-3-0-A 30858274
40 6 16 49,5 200 37 10 153 M5 2,5 HTC-BT040-06-200-3-0-A 30858286
40 8 18 49,5 160 37 10 12 M6 3 HTC-BT040-08-160-3-0-A 30858275
40 8 18 49,5 200 37 10 153 M6 3 HTC-BT040-08-200-3-0-A 30858287
40 10 20 49,5 160 41 10 13 M8x1 3 HTC-BT040-10-160-3-0-A 30858277
40 10 20 49,5 200 41 10 154 M8x1 3 HTC-BT040-10-200-3-0-A 30858288
40 12 22 49,5 160 46 10 14 M10x1 5 HTC-BT040-12-160-3-0-A 30858278
40 12 22 49,5 200 46 10 155 M10x1 5 HTC-BT040-12-200-3-0-A 30858289
40 14 22 49,5 120 46 10 71 M10x1 5 HTC-BT040-14-120-3-0-A 30858267
40 14 26 49,5 160 46 10 13 M10x1 5 HTC-BT040-14-160-3-0-A 30858279
40 14 26 49,5 200 46 10 154 M10x1 5 HTC-BT040-14-200-3-0-A 30858290
40 16 24 49,5 120 49 10 7l M12x1 5 HTC-BT040-16-120-3-0-A 30858268
40 16 28 49,5 160 49 10 13 M12x1 5 HTC-BT040-16-160-3-0-A 30858280
40 16 28 49,5 200 49 10 154 M12x1 5 HTC-BT040-16-200-3-0-A 30858291
40 18 26 49,5 120 49 10 72 M12x1 5 HTC-BT040-18-120-3-0-A 30858269
40 18 30 49,5 160 49 10 14 M12x1 5 HTC-BT040-18-160-3-0-A 30858281
40 18 30 49,5 200 49 10 155 M12x1 5 HTC-BT040-18-200-3-0-A 30858292
40 20 28 49,5 120 51 10 72 M16x1 5 HTC-BT040-20-120-3-0-A 30858270
40 20 32 49,5 160 51 10 114 M16x1 5 HTC-BT040-20-160-3-0-A 30858282
40 20 32 49,5 200 51 10 155 M16x1 5 HTC-BT040-20-200-3-0-A 30858293
40 12 18 49,5 120 46 10 73,4 M10x1 1.3 HTC-BT040-12-120-3-0-A 30757082

Medidas en mm.

Utilizacion: para la sujecion de herramientas con mangos cilindricos lisos segiin DIN 1835

forma A, DIN 6535 forma HA hasta un didmetro de sujecion dq = 12 mm, asi como
con entalladuras segtin DIN 1835 forma B, E 'y DIN 6535 forma HB, HE directamente

y con casquillo reductor en el didmetro de sujecion. El didmetro de sujecion esta

disefiado para una tolerancia de mango de h6. Volumen de suministro: Con tornillo
de reglaje longitudinal, destornillador hexagonal con mango en T inclusive. Sin tirante.

Ejecucion: maxima duracion de las herramientas y calidades de fabricacion en el caso

de utilizar mangos cilindricos lisos segun DIN 1835 forma Ay DIN 6535 forma HA.
Con una longitud de voladizo de 2,5 x D (méax. 50 mm), precision de concentricidad

de 3 pm. En el caso de utilizar mangos cilindricos con plano de sujeciéon inclinado
(forma E y forma HE) puede verse afectada la precision. Ajuste basico forma JD,

si se desea la forma JF, por favor, indicar al realizar el pedido. Nota: portaherramientas
de sujecion con ajuste longitudinal axial de la herramienta. Tornillos de reglaje
longitudinal disponibles a peticion.

Calidad del balanceo: G 2,5 a 25.000 r.p.m. en el estado de suministro.
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AMPLIACION DEL PROGRAMA

Para el almacenamiento vertical de herramien-
tas completamente montadas, MAPAL presenta
los nuevos armarios de ampliacion UNIBASE-V
con un maximo de cuatro unidades verticales
extraibles, bloqueadas electrénicamente. Cada
unidad extraible de apertura automatica ofrece
una capacidad de carga maxima de 600 kg, y
su interior se dota de unos soportes equipables
para herramientas, conforme a las indicaciones
especificas del cliente.

Los nuevos armarios UNIBASE-C para la entre-
ga individual controlada completan la gama de
modulos de almacenamiento. Un armario UNI-
BASE-C permite almacenar en una superficie
relativamente pequefia una cantidad muy ele-
vada de pequefas piezas y piezas individuales.
Al seleccionar un articulo solamente se abre el
compartimento correspondiente, de modo que
la solucion para la entrega individual también
ofrece ventajas en materia de proteccion con-
tra robos.

Ademas, el software UNIBASE se ha revisado
completamente. Se ha mejorado la facilidad de
uso y a partir de ahora el acceso remoto es po-
sible desde cualquier equipo terminal.

Ajuste

Durante el desarrollo del nuevo dispositivo de
ajuste UNISET-C de MAPAL principalmente
hubo una maxima prioridad: la facil manipu-
lacion para medir y ajustar dpticamente en el
segmento de entrada. El UNISET-C es compacto
y se puede acceder facilmente a la herramienta
que debe medirse. El arco de medicidn con la
camara de medicion dptica y la fuente de luz
incidente regulable puede desplazarse intuiti-
vamente mediante el mando en direccion hori-
zontal y vertical hasta la posicién deseada.

Entrega

S
Armario de ampliacion UNIBASE-V UNIBASE-C

- Sistema de almacenamiento dptimo para amarres y herramientas completas - Entrega individual controlada

- Utilidad demostrada en proyectos de gestion de herramientas - Proteccion contra robos incrementada

Apertura automatica de las unidades extraibles

- Almacenamiento seguro y dptimo de pequefas piezas

- Capacidad de carga de una unidad extraible de hasta 600 kg - Hasta 640 compartimentos

Puede integrarse en sistemas existentes

Almacenamiento vertical de herramientas largas

Sin riesgo para los filos

Pagina 212

Pagina 216
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Ajuste

Software UNIBASE

Busqueda basada en palabras clave

Adaptacion personalizada de la interfaz del software

Acceso remoto desde cualquier equipo terminal
- Enlace a la red del cliente o sistema ERP

Interfaz web abierta, compatible con el Internet de las cosas

La extraccion como cesta de compra realiza una rapida entrega de los articulos

Unos pocos clics para extraer el articulo: un sentido de navegacion

Amplias posibilidades graficas de evaluacion (graficos de barras o circulares)

La visualizacion de la distribucion de los cajones apoya la extraccion
de los articulos correctos

UNISET-C

Ajuste y medicion precisos en el segmento de entrada de los dispositivos
de ajuste electronicos

Arco de medicion con camara de medicién para medicion de luz incidente
y luz transmitida

Mando con control con sensor

Herramientas ajustables hasta un didmetro de 400 mm y una longitud
de 400 mm o 700 mm; método de calibre de herradura: 100 mm

Fuente de luz incidente requlable para unos trabajos de inspeccion dptimos

Pagina 220

Pagina 222
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UNIBASE-V
ARMARIO
DE AMPLIACION

Armarios verticales para el almacenamiento de herramientas
completamente montadas

Si en el recinto de ajuste ya se han montado completamente herramientas pesadas de
grandes dimensiones pero estas aun no se necesitan en la maquina, deberan almacenarse
temporalmente. Los mddulos de cajones disponibles del UNIBASE-M con una capacidad
de carga maxima de 75 kg no representan una soluciéon dptima. Pues a menudo estos
mddulos llegan a su limite cuando se equipan con varias herramientas completamente
montadas. Ademas, en algunos casos la herramienta solo puede almacenarse en posicion
horizontal debido a su longitud total, lo que implica un riesgo correspondiente para los
filos. Para hacer frente a estas situaciones, MAPAL ha introducido los nuevos armarios
de ampliacion UNIBASE-V con un maximo de cuatro unidades verticales extraibles, blo-
queadas electronicamente. Cada unidad extraible de apertura automatica ofrece una
capacidad de carga maxima de 600 kg, y su interior se dota de unos soportes equipables
para herramientas, conforme a las especificaciones del cliente. Los armarios verticales
son compatibles con los sistemas UNIBASE-M existentes y se controlan a través de la
unidad maestra.
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Caracteristicas técnicas del armario
de ampliacion UNIBASE-V

u

SN

CE
o€

UNIBA

1 Armario maestro
El armario maestro es el mddulo basico del UNIBASE-M
e incluye el monitor y el ordenador para la entrega
automatica de las herramientas.

N

Armario de ampliacion UNIBASE-V

El armario vertical se controla a través de la unidad
maestra y dispone de un maximo de cuatro unidades
verticales extraibles, bloqueables electronicamente.

3 Unidad vertical extraible

Las unidades verticales extraibles de apertura automatica

pueden equiparse individualmente con unos soportes
para herramientas. Hasta 600 kg pueden almacenarse
por cada unidad extraible guiada por ruedas.

4 Soporte para herramientas
Los soportes para herramientas son configurables
y pueden equiparse verticalmente con herramientas
grandes, completamente montadas y preajustadas.

5 Cerradura
A través de la cerradura del armario se activa
y desactiva el desbloqueo de emergencia de
las unidades verticales extraibles.
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Armarios de ampliacion UNIBASE-V

MAPAL ofrece el armario de ampliacién UNIBASE-V en diferentes eje-
cuciones estandar, que se distinguen por la distribucion de las unidades
verticales extraibles. Con el fin de satisfacer los requerimientos individu-
ales, los soportes para herramientas de las unidades extraibles pueden
configurarse a discrecion. El cliente también puede realizar facilmente
una ampliacion posterior.

Armarios de ampliacion - Armario vertical
Ejecuciones estandar:

Armario de ampliacion con Armario de ampliacion con Armario de ampliacion con

Caracteristicas del armario . ] . . ) . . . .,
2 unidades verticales extraibles 3 unidades verticales extraibles 4 unidades verticales extraibles

Altura 2.000 mm 2.000 mm 2.000 mm

Ancho 717 mm 717 mm 717 mm
Profundidad 725 mm 725 mm 725 mm
Superficie de almacenamiento 1,085 m? 1,085 m? 1,085 m?

Unidades verticales extraibles individuales para armario vertical

Unidad vertical extraible Ancho Cuadricula Altura Altura util Profundidad util

155 mm 40 mm 1.960 mm 1.750 mm 628 mm

315 mm 40 mm 1.960 mm 1.750 mm 628 mm
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UNIBASE-C

Armario automatico de entrega individual para
el almacenamiento seguro de pequenas piezas

Los nuevos armarios UNIBASE-C para la entrega individual controlada completan la
gama de modulos de almacenamiento. Un armario UNIBASE-C permite almacenar en
una superficie relativamente pequefa una cantidad muy elevada de pequefas piezas
y piezas individuales. Al seleccionar un articulo solamente se abre el compartimento de
entrega correspondiente, de modo que la solucion para la entrega individual también
ofrece ventajas en materia de proteccion contra robos. UNIBASE-C esta disponible en
versiones estandar, pero también puede utilizarse como solucién individual o acoplarse
a los sistemas UNIBASE-M existentes.
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Caracteristicas técnicas del UNIBASE-C

1 Sistema maestro UNIBASE-C
EI UNIBASE-C puede utilizarse como sistema
independiente con ordenador y monitor tactil.
Otros sistemas esclavos también pueden integrarse
posteriormente en sistemas existentes.

2 Compartimento de entrega
Los compartimentos de entrega se abren automatica-
mente después de la entrega de los articulos. Debido
a la solucion para la entrega individual solo puede
abrirse un compartimento a la vez, contribuyendo asi
a un procedimiento de extraccion seguro y controlado
de los articulos individuales.

w

Software UNIBASE

El software UNIBASE, revisado y facil de usar,

puede manejarse comodamente a través de la pantalla
tactil. Encontrard mas informacion acerca de las
caracteristicas del software a partir de la pagina 220.
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Armario automatico de entrega individual UNIBASE-C

MAPAL ofrece el armario automatico de entrega individual UNIBASE-C
en diferentes ejecuciones. Con el fin de satisfacer los requerimientos
individuales, pueden configurarse la cantidad y la distribucién de los
compartimentos de entrega. A tal efecto pueden seleccionarse diferen-
tes ejecuciones de tambor. EI UNIBASE-C esta disponible como sistema
maestro y sistema esclavo.

Ejecuciones de compartimento UNIBASE-C

__py Bh

Ejecuciones de compartimento UNIBASE-C

Caracteristicas del

. Compartimento A Compartimento B Compartimento C Compartimento D

compartimento
Altura (h) 68 mm 68 mm 136 mm 136 mm
Ancho delante (Bv) 68 mm 140 mm 68 mm 140 mm
Ancho atras (Bh) 23 mm 60 mm 23 mm 60 mm
Profundidad (t) 237 mm 237 mm 237 mm 237 mm

Ejecuciones de tambor UNIBASE-C
Numero de compartimentos en total 640 compartimentos 448 compartimentos 320 compartimentos 160 compartimentos

Cantidad de compartimentos A 640 320

Cantidad de compartimentos B 32 160

Cantidad de compartimentos C 64 160

Cantidad de compartimentos D 32 160

Caracteristicas del armario

Caracteristica del armario Indicacion de tamafo
Altura 2.000 mm
Ancho 1.080 mm
Profundidad 875 mm

Peso 275 kg
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Software UNIBASE

MAPAL ha desarrollado un nuevo software para los sistemas de entrega
de herramientas UNIBASE-M: UNIBASE. En la nueva version se ha revi-
sado completamente la légica de busqueda, lo que aumenta considera-
blemente la facilidad de uso. Hasta la fecha la funcion de busqueda se
ejecutaba basada en una transaccion, y a menudo se requerian varios
pasos de seleccion para acceder al articulo buscado. A partir de ahora, en
lugar de centrarse en una transaccion se da prioridad al articulo buscado.
En la nueva version la busqueda es notablemente mas comoda y rapida,
gracias a la sencilla introduccion de una o varias palabras clave.

Detalle del software UNIBASE
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La segunda gran innovacion del nuevo software es la interfaz web abier-
ta. Asi el software es apto para el Internet de las cosas y el acceso remoto,
y puede controlarse con cualquier equipo terminal y sistema operativo.
Los datos maestros y de movimiento pueden intercambiarse sin restric-
ciones a través de la plataforma de nube abierta c-Com. Desde octubre
de 2017, los nuevos sistemas de entrega de herramientas UNIBASE-M se
suministran con el nuevo software. Los sistemas existentes de los clientes
podran actualizarse opcionalmente al nuevo software.

Q%

55,

15}
&

Browse seup sricies.

‘Thesears 0scrip aiciosiastock Intekal Oerns,

selectAricl
30586558 Poweifond

i

setect Ariicle
F023T4T -Repiscestledrithant
™

o Menu principal

La interfaz de usuario puede configurar y di-
sefiarse individualmente segun los requeri-
mientos del usuario del sistema. En el menu
principal es posible organizar las ultimas ex-
tracciones y los informes referentes al usuario,
y acceder a estos datos.




Caracteristicas del software

Busqueda basada en palabras clave

Adaptacion personalizada de la interfaz del software

® Acceso remoto desde cualquier equipo terminal

® Enlace a la red del cliente o sistema ERP

® Interfaz web abierta, compatible con el ,Internet of Things"

® |a extraccion como cesta de compra realiza una rapida entrega de los articulos

® Unos pocos clics para extraer el articulo: un sentido de navegacion

e Amplias posibilidades graficas de evaluacion (graficos de barras o circulares)

® |a visualizacion de la distribucion de los cajones apoya la extraccion de los articulos

correctos

i it
it

=

ey, e

© seleccion de articulos

La funcion de busqueda por palabras clave per-
mite encontrar los articulos buscados de forma
mas rapida y eficiente a través de diferentes
informaciones de los mismos. Una vez seleccio-
nado el articulo, el usuario del sistema decide
qué accion debe ejecutarse. Dependiendo de los
permisos del usuario, el articulo podra entre-
garse, almacenarse o editarse.

e Acceso remoto

Desde cualquier equipo terminal podra ac-
cederse siempre y desde cualquier lugar a in-
formes graficos, con el fin de evaluarlos. A tal
efecto estan disponibles diferentes diagramas
de evaluacion.
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e Extraccion como cesta de compras

Los articulos seleccionados se entregan de for-
ma definida a través de la funcién de extracci-
6n como cesta de compras. Los cajones de los
articulos individuales se abren uno detras del
otro y reducen de esta manera la duracién de
extraccion. Durante el proceso, la visualizacion
de los compartimentos en la pantalla contri-
buye a la extraccion inequivoca.
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UNISET-C

Ajustar y medir 6pticamente en el segmento de entrada

Durante el desarrollo del nuevo dispositivo de ajuste UNISET-C de MAPAL principalmente
hubo una maxima prioridad: la facil manipulacion para medir y ajustar 6pticamente en el
segmento de entrada. El UNISET-C es compacto y se puede acceder facilmente a la herra-
mienta que debe medirse. El arco de medicion con la camara de medicion optica y la
fuente de luz incidente regulable puede desplazarse intuitivamente mediante el mando en
direccion horizontal y vertical hasta la posicion deseada.

En el mando va integrado un control con sensor, que activa el laser del arco de medicion en
caso de contacto. El laser facilita una rapida aproximacion a la posicion de herramienta
deseada, dado que la posicion actual de la camara siempre esta visible gracias a un punto
luminoso rojo. Especialmente las herramientas fijas como, por ejemplo, herramientas de MD
o PCD, pueden medir y ajustarse rapida y sencillamente con el UNISET-C. El diametro ma-
ximo de herramienta es de 400 mm, las longitudes maximas de herramienta seleccionables
son de 400 o 700 mm.

El software UNISET, que ya se utiliza en otros dispositivos de ajuste MAPAL, se ha adaptado
al UNISET-C con sus funciones de medicion faciles de usar. Un modo de operador muy
simplificado con programas de ajuste predefinidos para determinados tipos de herramienta
facilita el trabajo, incluso si el dispositivo no se utiliza de forma regular. Las geometrias de
regulacion integradas permiten realizar unas mediciones completamente automaticas en
cuestion de pocos segundos. Para acceder mas rapidamente a los datos de herramienta
0 para registrar los mismos, opcionalmente puede trabajarse con un chip de herramienta.
El software UNISET puede ampliar o adaptarse a peticion del cliente.
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Caracteristicas técnicas

|1.1

SOFTWARE

- Software UNISET facil de usar y adaptable

I CARACTERISTICAS DEL

- Sencilla e intuitiva configuracion
de los filos (radio, angulo, maximos)

- Software de identificacion de herramienta
opcional con chip de herramienta

- Sencillo ajuste del rango de medicion

- Programacién facil para secuencias
de programa individuales

CARACTERISTICAS DE
RENDIMIENTO

Ajuste y medicion precisos en el segmento
deaentrada de los dispositivos de ajuste
electronicos

Arco de medicion con camara de medicion
para medicion de luz incidente y luz
transmitida

Mando con control con sensor
Herramientas ajustables hasta un diametro
de 400 mm y una longitud de 400 mm o 700
mm; método de calibre de herradura: 100
mm

Fuente de luz incidente regulable para unos
trabajos de inspeccion 6ptimos

1 Torre guia vertical
La torre guia vertical puede desplazarse horizontalmente
sobre una guia de rodillos lineal altamente precisa. En la
torre guia va integrada una guia vertical en la que se
posiciona el arco de medicion a la altura requerida.

i

.1 Rueda de ajuste de precision
Con la rueda de ajuste de precision giratoria puede des-
plazarse el arco de medicion de manera precisa en direc-
cion vertical.

N

Monitor tactil

El software UNISET de MAPAL, adaptado al UNISET-C, per-
mite una medicion y un ajuste por parte del operador, in-
cluyendo una funcion de base de datos. El manejo se
realiza de manera muy sencilla mediante un control op-
cional por pantalla tactil a través de la pantalla plana TFT
de 19 pulgadas. Si es admisible un acceso a través de In-
ternet, existe la posibilidad de un mantenimiento remoto
o de una instalacién de actualizaciones.

w

Arco de medicion

El arco de medicion dispone de una camara de medicion
optica y una fuente de luz incidente regulable. Con ayuda
del mando puede desplazarse el arco de medicion de forma
rapida y sencilla en direccion horizontal y vertical hasta la
posicion prevista. Al accionar el mando se activa una luz
laser roja, que ayuda a alcanzar la posicién de medicion.

I

Elementos de mando

Los elementos de mando contienen botones, que permi-
ten regular la luz incidente, asi como sujetar, apretar
o encajar (indexar) el husillo. Con la rueda de ajuste de
precision giratoria puede desplazarse el arco de medicién
de manera precisa en direccion horizontal.

(5]

Husillo de precision SK50

El husillo de precisién con rodamientos para mangos
SK50 esta equipado con un mecanismo neumatico de su-
jecion.

(=2}

Bastidor inferior

El bastidor inferior opcional puede desplazarse y contiene
el PC para la cdmara y el software; ademas, permite tra-
bajar sentado. Posee una estabilidad suficiente para poder
ajustar las herramientas sin vibraciones.

VENTAJAS

- Manejo rapido y sencillo mediante arco
de medicion facilmente desplazable
e intuitivo software integral

- Alta calidad MAPAL habitual

- Disefio compacto con ahorro de espacio
y nivel elevado de accesibilidad

- La luz laser del arco de medicion facilita
la aproximacion a la posicion de medicion



AJUSTE | UNISET-C 225

Ejemplo de aplicacion

Medicion optica

Después de la entrega del servicio de reafilado,
una fresa de zanco cilindrico de metal duro de
cinco filos debe comprobarse en cuanto a los
valores prescritos de longitud y diametro de los
filos.

1. Después de sujetar la fresa en el husillo para herramientas del UNISET-C, el arco de medicién se desplaza de forma
aproximada al filo de corte. Con ayuda del |aser, esto se realiza muy rapidamente. A continuacion, con ayuda de la
rueda de ajuste de precision, el filo de corte de la fresa se posiciona en la cruz de la pantalla tactil.

Vista detallada de una fresa de zanco cilindrico de metal 2. Para medir la longitud y el ancho del filo, en la pantalla se seleccionan los botones «X» y «Z». Después de confirmar,
duro con punto laser proyectado para alcanzar de forma la medicion se realiza de forma inmediata y automatica, y los resultados de la medicion se visualizan en la pantalla.

aproximada la posicion de medicion.

e ST e eur Sy |

3. Para medir todos los filos de corte, en el nimero de filos se introduce el valor «5» y la secuencia de medicion se inicia pulsando el boton de inicio. Después de la primera medicion,
el husillo se gira junto con la herramienta manualmente hasta el siguiente filo de corte. Cuando el filo de corte se encuentre en la cruz del monitor, se inicia |a siguiente medicion
en el mismo. A continuacion se realiza la aproximacion al siguiente filo de corte y se mide el mismo. Con este método se miden uno detras de otro todos los filos de corte.
Finalmente pueden visualizarse los resultados de medicion registrados e imprimirse para su evaluacion.
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Opciones UNISET-C

Longitud de medicion 400 mm / 700 mm

® Dependiendo de la longitud de la
herramienta, el UNISET-C esta disponible
con una longitud de medicion maxima
de 400 mm o 700 mm.

Bastidor inferior

® E| bastidor inferior esta disefiado
optimamente para el UNISET-C
y puede desplazarse sobre ruedas.

Sistema de identificacion de herramientas Balluff

® Software de identificacion de herramientas
para leer los valores medidos actuales
y escribirlos en portacédigos Balluff.

Impresora de etiquetas

® Impresora en el dispositivo basico
para salida de datos editable
a través del software MAPAL.

Sistema de sequnda camara para el dispositivo
de medicion del centro de giro

e Camara adicional en el arco de medicion
para comprobar la altura del centro de
giro, iluminacion con luz incidente LED
regulable.




Accesorios UNISET-C

Adaptador reductor incluido limpiador conico, adecuado para

cabezal de husillo SK50

El adaptador puede alinearse axial y radialmente *

AJUSTE | UNISET-C

Llaves dinamométricas e insertos
Para sujetar cartuchos de sujecion KS

227

Reduccion de la longitud

Adaptador de medicion Referencia Llave dinamométrica / inserto Referencia
SK50 / HSK32 76 mm 30479379 Llave dinamométrica para HSK32-40 10040125
SK50 / HSK40 80 mm 30479380 Llave dinamométrica para HSK50-80 10040126
SK50 / HSK50 85 mm 30479381 Llave dinamométrica para HSK100 10074788
SK50 / HSK63 103 mm 30479383 Inserto hexagonal para HSK32-40 10040122
SK50 / HSK80 110 mm 30479384 Inserto hexagonal para HSK50 10040123
SK50 / HSK100 130 mm 30479386 Inserto Torx para HSK63 MN5215-17
Inserto Torx para HSK80 MN5215-18
Inserto Torx para HSK100 MN5215-19
Adaptador reductor, adecuado para cabezal de husillo SK50
El adaptador no puede alinearse
Adaptador reductor U] de_la_ !ongitud Referencia IF_;Imp;-ado-r conies
de medicion ara limpiar y proteger mangos de amarre
SK50 / PSK40 Sujecion por excéntrica 30614555 o ) )
Limpiador conico para Referencia
SK50 / PSK50 80 mm 30525299
SK50 / PSK63 90 mm 30610883 HSK32 30325980
SK50 / PSK80 105 mm 30640859 HSK40 30325981
HSK50 30325982
HSK63 30325983
HSK80 30325984
Adaptador reductor, adecuado para cabezal de husillo SK50 HSK100 30325985
Adaptador reductor Reducc;lg%cizilcai(:(r)]ngltud Referencia
SK50 / SK30 16 mm 30849787
SK50 | SK40 16 mm 30849788 Mandril de ajuste con regla de filo integrada para calibracion
SK50 [ VDI30 80 mm 30372833 ) ) ]
Mandril de ajuste para Referencia
SK50 / VDI40 80 mm 30372834
SK50 / VDI50 80 mm 30416485 HSK32 30610432
SK50 / VDI60 100 mm 30615358 HSK40 30610431
SK50 / KM50 60 mm 30622666 HSK50 30610430
SK50 / KM60 60 mm 30622667 HSK63 30610428
HSK80 30610426
HSK100 30524629
SK30 30459723
SK40 30459725
SK50 30459727
PSK40 30640923
PSK50 30538282
PSK63 30641097
PSK80 30641099

* Con este accesorio esta limitado el rango de medicion.
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ERVICIOS

Gestion de herramientas 4.0
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LOGISTICA

Gestion de herramientas 4.0

Gestion de herramientas 4.0

Comparar informaciones de forma global para

todas las localizaciones

Base de datos tecnoldgicos para toda la empresa

Evaluaciones en tiempo real

Administracion digital del reafilado

Apps para dispositivos moviles

Sistemas de entrega inteligentes

LOGISTICS
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FUTURQ PARA SU PRODUCCION
GESTION DE HERRAMIENTAS 4.0

Ahora MAPAL ofrece sus servicios de gestion
de herramientas sobre la base de la plata-
forma c-Com. Esta «gestion de herramientas
4.0» proporciona la maxima transparencia
posible con respecto a todos los flujos de

datos y mercancias, y en lo
que a los costes se refiere.

La digitalizacion ofrece unas posibilidades completamente nuevas
para la gestion de herramientas. Asi, todas las partes involucradas

- fabricacion, compras, planificacion, administrador de herramien-
tas y proveedores - dispondran de unos datos y unas informaciones
mucho mas transparentes y coherentes. De esta manera se obtiene
un proceso completo mas eficiente. A tal efecto MAPAL utiliza la
plataforma de nube abierta c-Com, un producto de la empresa c-Com
GmbH, y sobre esta base ofrece una gestion de herramientas digital.
De esta manera se crea una base de datos tecnoldgicos accesible

a todos los cargos y areas de un grupo empresarial. Las estructuras

redundantes forman parte del pasado.

- ‘Stearing kruckle 3 7

SU SITUACION DE PARTIDA

USTED DESEA AHORRAR
COSTES

|

Con la gestion de herramientas 4.0, sus
procesos seran mas sencillos, transparentes
y rapidos. Los datos tecnoldgicos actuales
facilitan una fabricacion eficiente a escala
mundial. Usted tiene en todo momento
acceso a todos los datos relevantesy,

de esta manera, dispone de un control
pleno de los costes.

USTED DESEA MAS
TRANSPARENCIA

|

Usted tiene en todo momento acceso a todos
los datos en torno a su proyecto de gestion
de herramientas. Todas las modificaciones

de los datos, tales como los cambios de los
parametros de corte o de los dibujos de he-
rramientas, se documentan y estan totalmen-
te disponibles y visibles para todas las partes
involucradas.

USTED DESEA UNOS DATOS
ACTUALES

|

La gestion de herramientas 4.0 hace que

la colaboracion sea mas sencilla que nunca
antes. Todos los datos se registran una sola
vez. Los conjuntos de datos repetidos forman
parte del pasado. Las informaciones estan

a disposicion de todas las partes involucradas
y siempre estan actualizadas.



Fabricacion eficiente
Basada en datos
tecnologicos actuales

o CLIENTE

o ADMINISTRADOR DE HERRAMIENTAS

Plataforma de nube abierta,

basada en navegador
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Aplicaciones para dispositivos moviles
Acceso flexible a los datos actuales

Sistemas de entrega
conectados en red
Sistemas de entrega
UNIBASE. Integracion
de sistemas de alma-
cenamiento existentes

Herramientas serializadas, trazables
MAPAL y otros proveedores

Con la gestion de herramientas 4.0 podra beneficiarse de nuestros am-
plios conocimientos como proveedor integral en el ambito del mecan-
izado por arranque de viruta. Ademas de soluciones de herramientas

y servicios lideres en torno al proceso de mecanizado por arranque de
viruta, MAPAL ofrece unos dispositivos de ajuste altamente precisos,
asi como unos sistemas de entrega inteligentes de fabricacion propia.
La plataforma de nube abierta c-Com, basada en navegador, conecta
en red la herramienta, el almacén y la produccion, y se encarga de

MAS Conexion en red

MAS Transparencia

* 0

que pueda acceder a sus datos desde cualquier lugar en tiempo real.
Asi en todo momento dispondra de un control pleno de todos los
costes generados. Los datos tecnoldgicos se registran y se administran
de forma centralizada. De esta manera esta garantizado que todos

los empleados en todas las localizaciones tengan en todo momento
acceso a los mismos datos actuales. Esto le permitira beneficiarse de
los conocimientos y de la experiencia acumulados de todas las partes
implicadas. Como consecuencia, su fabricacion sera mas eficiente y los
costes podran reducirse.

MAS Control de costes

®©

MAS Eficiencia

Laall
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TECNOLOGIA EN EL FOCO COMPARAR
INFORMACIONES DE FORMA GLOBAL
PARA TODAS LAS LOCALIZACIONES

La gestion de herramientas 4.0 hace transparentes
los datos de su empresa. Esto le permitira comparar
de forma sencilla los datos de diferentes fabricas

y plantas de produccion. ¢Por qué la localizacion A
requiere la doble cantidad de brocas por componente
que la localizacion B?

Todos los datos relevantes se almacenan de forma centralizada en la plataforma comin

c-Com. Podran cargarse, por ejemplo, los datos provenientes de la fabricacidn, del recinto

de ajuste o del proveedor. Esto tiene la ventaja de que los datos se registran una sola

vez directamente donde se crean y estan disponibles para todos los procesos posteriores. ”
Ademas de los datos meramente logisticos, en la plataforma también se almacenan am-
plias informaciones relacionadas con la tecnologia. Esto permite comparar los costes y la
tecnologia de forma global para todas las localizaciones. El amplio concepto de permisos
le permite establecer exactamente quién puede acceder a qué informacion. Asi siempre
tendra todo bajo control.
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FABRICACION

COMPRAS

b §

PLANIFICACION

ADMINISTRADOR
DE HERRAMIENTAS
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Las posibilidades de comparacion globales para toda su compafiia también le permitiran
realizar estandarizaciones y estrategias de analisis comparativo para incrementar la
productividad y la eficiencia. Esto repercutira en una mayor competitividad y rentabilidad,
todo ello gracias a la plena disponibilidad de los datos de las herramientas.
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BASE DE DATOS TECNOLOGICOS -
ACCESIBLE A TODOS LOS CARGOS Y

AREAS DE LA EMPRESA

Los parametros de proceso, tales como la vida util y los valo-
res de corte, se administran en un lugar central y estan a su
disposicion a lo largo de toda la cadena de valor. Esto garan-
tiza que pueda acceder a los mismos datos tecnologicos ac-
tuales, dentro de una fabrica o incluso de forma global desde
cualquier localizacion.

Todos los usuarios a lo largo de la cadena de suministro (fabricacion,
compras, logistica, administrador de herramientas...) tendran acceso
a los datos de las herramientas que sean relevantes para ellos.

Los datos se relacionan con procesos, aplicaciones y componentes
individuales —de forma global para todas las localizaciones—. Esto

= c-Com

simplifica considerablemente |a transferencia tecnoldgica. Se elimina € Back

la busqueda de datos, que requiere mucho tiempo. El flujo de datos

es continuo y no se producen discontinuidades de los medios. Esto
permite realizar valiosos analisis para toda la empresa. Un intercambio
de datos manual, por ejemplo, a través de archivos Excel, pertenece al
pasado. Todas las herramientas se clasifican de conformidad con DIN
4000 en la base de datos tecnoldgicos.
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I
Podra definir quién puede acceder a qué da- —
tos, quién puede modificarlos y qué datos Para el almacenamiento de los datos en la
solo pueden ser visualizados o modificados nube, c-Com utiliza la red de sequridad de
internamente por empleados seleccionados. SAP. Los datos se guardan en los servidores
Al mismo tiempo se registran exactamente de esta red y estan protegidos por los maxi-
cualquier cambio, el autor del mismo y el mos estandares de sequridad.

motivo de la modificacion.
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Detallado historial de modificaciones

Solucién de problemas técnicos

Comparacion técnica de diferentes plantas
- Representacion digital de los procesos
de mecanizado

Aseguramiento de la calidad
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Los datos técnicos como, por ejemplo, la velocidad de corte, pueden adaptarse en RESUMEN
tiempo real. Cada cambio se registra exactamente con el autor del mismo, el moti-
vo de la modificacion y el momento exacto. Esto permite comprender exactamente
el cambio en todo momento.

Todos los datos relevantes estan disponibles
en tiempo real en una plataforma

Plena transparencia de los datos

Ningun intercambio de datos manual
- No se pierden conocimientos
Clasificacion de las herramientas
conforme a DIN 4000
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EVALUACIONES EN
TIEMPO REAL SIEMPRE - =
Y EN CUALQUIER LUGAR —

La gestion de herramientas 4.0 permite acceder en tiempo
real a evaluaciones automatizadas, entre otras cosas, acer-
ca de los datos de consumo, los stocks actuales, el numero
de reacondicionamientos por herramienta o los costes de
herramienta por componente.

AN

...................

En todo momento y sin necesidad de coordinacion alguna,
obtendra una vision global de la gestion de herramientas
completa y del coste total de propiedad (CTP).

EVALUACIONES
EN TIEMPO REAL

|

Gracias a la solucién basada en nube, podra
acceder a sus datos en todo momento y

a cualquier hora del dia desde cualquier equi-
po terminal. La consulta de los datos se reali-
za en tiempo real. Esto le permitira ahorrar
valioso tiempo y reaccionar inmediatamente
si la situacion lo requiere.

EVALUACIONES INDIVIDUALES  PLENA TRANSPARENCIA
DE LOS COSTES

|

Con un clic de raton podra componer de f—

forma individual sus evaluaciones. Asi solo Usted tendra acceso a todos los datos rela-
vera las informaciones que realmente necesi-  ¢jonados con su proyecto de gestion de he-
te. rramientas y asi podra ver en todo momento,

por ejemplo, los costes de herramienta actua-
les por componente. Ademas, podra visualizar
como cambian los costes.
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TOOLMANAGEMENT 4.0

POWERED BY

\ S c-Com

RESUMEN

Evaluaciones en tiempo real

con los siguientes datos actuales:

- Duracion de herramienta disponible

- Estado de la herramienta

- Costes de herramienta por componente
- Consumo de herramientas

- Existencias
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SENCILLA MANIPULACION DE 4
HERRAMIENTAS REACONDICIONADAS
ADMINISTRACION DEL REAFILADOAFH

Con la gestion de herramientas 4.0 sabra en todo momento
cuantas herramientas hay en el almacén, cuantas estan en 1
proceso de reacondicionamiento o cuantas estan en uso.
Asi conocera exactamente sus existencias. Esto hace que
la planificacion sea mucho mas eficiente.

Con la gestion de herramientas 4.0 se integra la manipulacion ciclo de reacondicionamiento inclusive. Asi sabra en todo
de las herramientas reafiladas y reacondicionadas en el sistema momento cuantas herramientas nuevas, reacondicionadas
de gestion de almacenes. La serializacion de las herramientas o desgastada hay en el almacén, cuantas estan en proceso
con un chip RFID o 2D (cédigo QR, codigo de matriz de datos...) de reacondicionamiento o cuantas estan en uso. Ademas, se
permite identificarlas de forma inequivoca. Cada herramienta sabra las veces que aun podra reacondicionarse una deter-
se escanea y se incluye en el inventario, y en cada proceso se minada herramienta. Si las existencias se estan agotando
registra la entrada o salida. A través de c-Com, MAPAL y usted podran reponerse a tiempo. Un stock optimizado y unos
compartiran los datos relativos a las herramientas, cualquier costes reducidos son otras ventajas.

La serializacion de las herramientas con
un chip RFID o 2D (cddigo QR, codigo de
matriz de datos...) permite identificarlas
de forma inequivoca. De esta manera

se conocera exactamente el estado del
reafilado, entre otras cosas.
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RESUMEN

- Planificacion optimizada

- Integracion de herramientas desgastada,
reafiladas y reacondicionadas en el sistema
de gestion de almacenes

- Control exacto de las existencias

- Duracion residual disponible
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DISENO MAS EFICIENTE DE
PROCESOS APPS PARA DIS-
POSITIVOS MOVILES

Con el fin de poder utilizar todos los datos tecnologi-
cos en todo momento y en cualquier lugar, esta dispo-
nible una aplicacion movil. Esta permite visualizar la
base de datos tecnoldgicos, dibujos y anexos inclusive,
en un dispositivo movil.

Con la app no solo puede accederse a los datos sino también son
posibles su edicion y mantenimiento. Si, por ejemplo, durante el
rodaje de las herramientas, se realizan cambios en la geometria

de la herramienta o en los parametros de corte, estos podran doc-
umentarse directamente con la aplicacion. Asi, los cambios estaran
disponibles y visibles para todas las partes involucradas y para todos
los procesos posteriores. ——

Acceso a los datos actuales, siempre
y desde cualquier lugar...

Con la aplicacion mévil pueden redactarse rapida

y facilmente informes sobre ensayos, roturas o dafios
en herramientas, y compartirse en tiempo real con

el responsable, por ejemplo, el gerente de producto

o el ingeniero de desarrollo. Ademas de los informes
pueden transmitirse imagenes u otros anexos. Asi los
responsables rapidamente dispondran de toda la infor-
macion requerida para analizar y subsanar la causa de
defectos.

I RESUMEN

- Acceso movil a todos los datos

- Rapido registro de herramientas problematicas
y roturas de herramienta

- Adaptacion de los datos en tiempo real

- Disponibilidad de dibujos y anexos

- Comunicacion rapida y sencilla

- Disponibilidad del historial de las herramientas




Ejemplo practico:
Registro estandarizado de problemas con la app para administradores de herramientas

1. Identificacion mévil de una herramienta personalizada

1-00 [ﬂjlq wear
oh main & J@.

3. Anexos digitales (imagenes, videos...) 4. Informe digital en tiempo real
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CONECTADOS EN RED Y PREPARA-
DOS PARA EL FUTURO SISTEMAS DE
ENTREGA INTELIGENTES

La pieza central de la gestion de herramientas 4.0 es la ulti-
ma generacion del sistema de entrega de herramientas UNI-
BASE. El nuevo software con interfaz web abierta permite
acceder al sistema y controlarlo con cualquier equipo termi-
nal. Los datos maestros y de movimiento pueden intercam-
biarse sin restricciones a través de la plataforma de nube
abierta c-Com.

Software UNIBASE UNIBASE-M

- Interfaz web para el acceso externo con una app - Sistema de almacenamiento ideal para herramientas,
- Enlace opcional a la plataforma de nube abierta c-Com componentes y accesorios

- Amplias posibilidades de evaluacién - Limitacion de la entrega para la extraccion especifica
- Extraccién de articulos con unos pocos clics de piezas individuales

- Control de stock automatico permanente - Distribucion variable de los cajones

- Posibilidad de enlace con sistemas ERP existentes
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Encontrara mas informacion acerca de los productos
en el capitulo «Ajuste | Medicién | Entregan a partir de la
pagina 206.

UNIBASE-V UNIBASE-C
- Almacenamiento seguro de herramientas completamente montadas - Armario automatico de entrega individual
- Almacenamiento vertical de herramientas largas - Almacenamiento de pequefas piezas y piezas individuales

- Sin riesgo para los filos - La solucion para la entrega individual aumenta la proteccion

- Armarios verticales con unidades extraibles guiadas por ruedas contra robos
- Puede integrarse en sistemas existentes - Listo para usar como solucién individual, asi como en sistemas

- Utilidad demostrada en proyectos de gestion de herramientas existentes
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Pictogramas
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Basic Line: perf Performance Line:
Clase de productos =}:1:{[ Herramientas universales, amplia gama eangg Herramientas de alto rendimiento, amplia gama de apli-
FINE  de aplicacion, costes de adquisicion reducidos FINE cacion, alta productividad en la fabricacion en serie
Expert Line:

Herramientas especializadas para aplicaciones selecciona-
das, maxima precision y productividad

Idoneidad Adecuado
) Muy adecuado .
del material con restricciones

Ej. Tabla de idoneidad de materiales estandar

123 456M1 2 3K1 2 3N1 23 48S1 23 45H1 2
EEEN ==

Ej. Tabla de idoneidad de materiales para metales no ferrosos y materiales de construccion ligera

I1.1 1.2 13 1.4 21 22 23 3.1 41 4.2 4.3 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53

| | | =~
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NOTA:

A peticion, gustosamente le proporcionaremos infor-
macion acerca de los precios y la disponibilidad de los
productos representados en el presente catalogo.

POR FAVOR, OBSERVE:

También podra pedir online
las herramientas estandar MAPAL.

MAPAL Dr. Kress KG

ONLINE SHOP Postfach 1520, D-73405 Aalen
Teléfono +49 7361 585 0
customer-service@de.mapal.com

https://www.mapal-tools.com




Grupos de material a mecanizar MAPAL

Los grupos de material a mecanizar MAPAL proporcionan una informacion precisa acerca de la idoneidad de una herramienta para determinados
materiales. Para la division de los grupos es decisiva la mecanizabilidad en relacion con los valores de corte (velocidad de corte y avance) de un
material. Dentro de determinados grupos de materiales es necesario realizar una subdivision con ayuda de la resistencia/dureza del material

correspondiente.

Grupo de materi-
al a mecanizar

Material

Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados

Rigidez - dureza
[N/mm? - HRC]

< 700 N/mm2 1.0122 (S235/St 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 1.1213 (Cf53)

Materiales mecanizados frecuentemente

Aceros de construccion, para tornos automaticos, de cementacion y aceros templados y revenidos, no aleados

<1200 N/mm?  1.1249 (Cf70)

Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados

(
<900 N/mm?  1.7131 (16MnCr5)

Aceros nitrurados, de cementacion y aceros templados y revenidos, aleados

Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos

< 1400 N/mm?  1.7227 (42CrMoS4)
<900 N/mm?  1.2343 (X38CrMoV5-1)

Aceros para herramientas, rodamientos, resortes y rapidos

< 1500 N/mm?  1.3505 (100Cr6)

Aceros inoxidables, ferriticos y martensiticos

1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)

Fundicion de acero

1.7231 (G42CrMo4)

P1.1
P1.2
P2.1
P2.2
P3.1
P3.2
P4.1
P5.1
P6.1

Fundicion de acero inoxidable, ferritica y martensitica

M1.1  Aceros inoxidables, austeniticos < 700 N/mm? 1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)
M M1.2  Aceros inoxidables, ferriticos/austeniticos (duplex) < 1000 N/mm?  1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)
M2 M2.1 Fundicion de acero inoxidable/resistente al calor, austenitica < 700 N/mm? 1.4849 (GX40ONiCrSiNb38-19), 1.4848, 1.4837
M3.1  Fundicién de acero inoxidable, ferritica/austenitica (diplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Hierro fundido con grafito laminar (fundicion gris), GJL <300 N/mm?  GJL-250 (6G-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
K2.1  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS < 500 N/mm?  GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS 500-800 N/mm? GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)
K2.3 Hierro fundido con grafito esferoidal, GJS > 800 N/mm?  GI5-900-2 (566-30), GJS-1000-5 (ADI 1000}, GIS~1200-2 (ADI 1200), 6)5-1400-1 (ADI 1400)
K3.1  Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJIM < 500 N/mm? GJV-300, GJV-400, GIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2 Hierro fundido con grafito vermicular, GJV; fundicion maleable, GJIM > 500 N/mm2 GJV-500
N1.1  Aluminio, aleado y no aleado < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, Al99
N1.2  Aluminio, aleado < 7 % Si AlSi7
N1.3 Aluminio, aleado > 7-12 % Si AISi9, AISi9Cu
N1.4 Aluminio, aleado > 12 % Si AISi12, AISi17
N2.1  Cobre, no aleado y de baja aleacion <300 N/mm? SE-Cu
N2.2 Cobre, aleado > 300 N/mm?  cCusné
N2.3 Laton, bronce, fundicidn roja < 1200 N/mm?  Cuzn33, CuAISMn3
N3.1 Grafito
N4.1  Plastico, termoplasticos PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA
N4.2  Plastico, plasticos termoestables PU, PF, EP, UP, VE, CR
N4.3 Plastico, espumas EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E
C1.1 Matriz de plastico, reforzada con fibras de aramida (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX
C1.2 Matriz de plastico (termoestable), CFK/GFK IMS, HTA
C1.3 Matriz de plastico (termoplastico), CFK/GFK GMT-PP, PEEK
C2.1 Matriz de carbono, reforzada con fibras de carbono (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260
. C3.1 Matriz metalica (MMC) CeramTec AO-403 (AISiSMgMn-A[203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AIN/TIC/SIC/BN/TiB2
C4.1  Construccion tipo sandwich, nicleo de panal (nido de abeja)
I C4.2 Construccion tipo sandwich, nicleo de espuma PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, micro-cell (core made out of alloy 5052/5056)
C5.1  Material compuesto (stack), material compuesto de no metal/metal no ferroso CFRP-aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075
C5.2 Material compuesto (stack), material compuesto de no metal/metal CFRP-titanium, IMS/HTA + TiAI6V4/AMS4905
C5.3 Material compuesto (stack), material compuesto de no metal/no metal CFRP-CFRP
C5.4  Material compuesto (stack), material compuesto de metal no ferroso/metal no ferroso Aluminium-aluminium
C5.5 Material compuesto (stack), material compuesto de metal no ferroso/metal Aluminium-titanium
C5.6  Material compuesto (stack), material compuesto de metal/metal Titanium-inox
S1.1  Titanio, aleaciones de titanio < 400 N/mm?
; S2.1 Titanio, aleaciones de titanio <1200 N/mm?  TiAlev4
S2.2 Titanio, aleaciones de titanio > 1200 N/mm?
S g S3.1  Niquel, no aleado y aleado <900 N/mm? 1.3912 (invar, Ni36)
S3.2  Niquel, no aleado y aleado > 900 N/mm?
§ S4.1  Superaleacion de gran resistencia al calor a base de Ni, Co y Fe Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy
E S5.1  Aleaciones de wolframio y molibdeno
1 H1.1  Acero templado/fundicion de acero 45-55 HRC
H H1 H1.2 Acero templado/fundicion de acero 55-64 HRC
H1.3 Acero templado/fundicion de acero 64-70 HRC
E H2.1  Fundicion/fundicion dura resistente al desgaste, GIN
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