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Herramientas de taladrar

Recomendacién de uso para brocas espiral < profundidad de perforacion 3 x D

Las herramientas con n° de gama de avances en negrita se escogeran

a modo preferencial.

@ de broca

Cédigo de gama de avances

mm 1 ] 2 ] 3

4 I 5 7T 6] 71787 9

f (mm/U)

0,50
1,00
2,00

0,004
0,006
0,020

0,006
0,008
0,025

0,007
0,012
0,032

0,008 10,010
0,014 10,016
0,040 ] 0,050

0,012
0,018
0,063

0,014
0,020
0,080

0,016
0,023
0,100

0,019
0,025
0,125

2,50
3,15
4,00

0,025
0,032
0,040

0,032
0,040
0,050

0,040
0,050
0,063

0,050 0,063
0,063 | 0,080
0,080 10,100

0,080
0,100
0,125

0,100
0,125
0,160

0,125
0,160
0,200

0,160
0,160
0,200

5,00
6,30
8,00

0,040
0,050
0,063

0,050
0,063
0,080

0,063
0,080
0,100

0,080 0,100
0,100 | 0,125
0,125]0,160

0,125
0,160
0,200

0,160
0,200
0,250

0200
0,250
0,315

0,250
0,315
0,315

10,00
12,50
16,00

0,080
0,080
0,100

0,100
0,100
0,125

0,125
0,125
0,160

0,160 | 0,200
0,160 0,200
0,200 ] 0,250

0,250
0,250
0,315

0,315
0,315
0,400

0,400
0,400
0,500

0,400
0,500
0,630

20,00
25,00
31,50

0,125
0,160
0,160

0,160
0,200
0,200

0,200
0,250
0,250

0,250 | 0,315
0,315 0,400
0,315 ] 0,400

0,400
0,500
0,500

0,500
0,630
0,630

0,630
0,800
0,800

0,630
0,800
1,000

40,00
50,00
63,00
80,00

0,200
0,250
0,315
0,400

0,250
0,315
0,400
0,500

0,315
0,400
0,500
0,630

0,400 | 0,500
0,500 ] 0,630
0,630 | 0,800
0,800 | 1,000

0,630
0,800
1,000
1,250

0,800
1,000
1,250
1,600

1,000
1,250
1,600
1,600

1,250
1,250
1,600
2,000

GUHRING IS ) |

professional quality

Brocas espiral DIN 1897 a partir de la pagina 1/9.
Brocas espiral DIN 8037

pagina 1/41.

9

Plastico, duroplastico
Plastico, termopléstico

Baquelita, Resopal, Pertinax, Moltopren
Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon

Plésticos, reforzados con fibra de aramida

Kevlar

Grupo de materiales Ejemplos de materiales Resistencia a la traccion | Dureza Refri-
NUmeros en negrita = n° de material conforme a DIN EN 10 027 N/mm? gerante
Aceros de construccion en general 1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500 ®
1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStE500 <500-850 L
Aceros para tornos automaticos 1.0718 9SMnPbh28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850 ®
1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 45SPh20 850-1000 @
Acero bonificados no aleados 1.0402 C22, 1.1178 Ck30 <750 ®
1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850 ®
1.0601 C60, 1.1221 Ck60 850-1000 L
Acero bonificados aleados 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000 L
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 L
Aceros cementados no aleados 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750 ®
Aceros cementados aleados 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000 [
1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [
Aceros para hitrurar 1.8504 34CrA16, 1.8506 34CrAIS5, 1.8509 41CrAIMo7 <850-1000 ®
1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [
Aceros para herramientas 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850 ®
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 850-1000 [
Aceros rapidos 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <650-1000 [ )
Aceros para muelles 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 50CrV4 <330 HB )
Aceros inoxidables, azufrados 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850 [ ]
austeniticos 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi1712 2 <850 [ ]
martensiticos 1.4057 X20CrNi17 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850 [
Aceros templados = <40-48 HRC [
- <48-60 HRC [ ]
Aleaciones especiales Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [
Hierro fundido GG 10 ... GG 20 <240 HB ®0
GG 25 ... GG 45 <300 HB ®0
Fundicién de grafito esférico y GTW 35, GTS 55, GGG 50 <240 HB ®
fundicién maleable GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300 HB ®
Fundicion dura = <350 HB ®
Titanio y aleaciones 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiA15Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [
de titanio 3.7154 TiA16Zr5, 3.7164 TiA16V4, 3.7184 TiA14Mo4Sn2,5, - TIA18Mol1V1l 850-1200 [
Aluminio y aleaciones de aluminio 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 &
Aleaciones de forja de aluminio 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5 <450 L
Aleaciones de fundicién <10 % Si 3.2131 G-AlSi5Cul, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 ®
de aluminio >10%Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 ®
Aleaciones de magnesio MgMn2, G-MgAl8Zn1, G-MgAl6Zn3 <450 O
Cobre, de aleacion pobre 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 ®
Latén, de viruta corta 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuzZn39Ph3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 o
de viruta larga 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pbh0,5 <600 ®
Bronces, de viruta corta 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 e0
2.0790 CuNi18Zn19Pb <600-850 [
Bronces, de viruta larga 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [
2.0980 CuAIl 1Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 [ J
O
[ JO)
O
O

reforz. con fibra de vidrio/carbono

PRFC/PRFV

Refrigerantes: ® Emulsion; @ Aceite; C Aire
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Herramientas de taladrar

Recomendacion de uso para brocas espiral < profundidad de perforacion 3 x D

COLENTH  formmat

professional quality

HSS HSS HSSE HSSE HSSE HSCO HM
Co5 Co5 Co5
Tipo N Tipo N Tipo INOX Tipo INOX | Tipo INOX Tipo INOX Tipo N
Véstago ® ® ® ® C
cilindrico TN TN
DIN 1897 [R] 1055 1056 1058 1061 1062 1063 -
DIN 8037 [Rl = = = = = = 1191
]
[R] de corte a la derecha
() pulida i
@ vaporizada . l
M  quias nitruradas
TN con recubrimiento de TiN
ERE con recubrimiento FIRE "'
TN @
Ve Cédigo Caodigo Ve Cédigo Ve Caédigo Caodigo Ve Cadigo Ve Cadigo
m/min. GA GA m/min. GA m/min. GA GA m/min. GA m/min. GA
36 6 6 = — = = — = 48 6 — —
28 5 5 - - - - - - 42 5 - -
36 6 6 = = = = = = 54 6 80 4
28 5| 5 30 5 40 52 5 6 42 5 70 3
36 5 5 - - - - - - 45 6 - -
28 5 5 30 5 40 52 5 6 38 6 = =
= = = 22 4 28 36 4 5 26 5 -
= = = 20 4 25 32 4 5 20 4 = =
— — — 16 3 20 26 3 4 18 3 — =
36 6 6 - - - - - - 42 6 - -
= = = 18 4 22 29 4 5 22 4 = =
= = = 14 3 18 23 3 4 16 3 - -
— - - 16 4 20 26 4 5 20 4 - =
= — = 12 3 15 19 3 4 15 3 = —
18 4 4 20 4 25 22 4 5 20 4 - -
= = = 12 3 15 19 3 4 15 3 = =
- - - 12 3 15 19 3 4 14 3 - -
= — = 10 2 12 16 2 3 — = 25 2
= = = 16 4 20 26 4 5 20 4 = =
- - - 12 3 15 19 3 4 14 3 - -
= = = 14 3 18 23 3 4 16 4 = =
= — = = — 5 7 1 2 - - 20 3
— — — — — — — — — — — 10 2
= = = 8 1 10 13 1 2 = = = =
36 6 6 40 6 50 65 6 7 48 6 90 4
28 6 6 30 6 40 52 6 7 42 6 80 4
32 6 6 36 6 45 59 6 7 42 6 80 4
23 6 6 28 6 32 42 6 7 30 6 70 4
= = = 10 3 12 16 3 4 = = 10 1
= = 12 2 15 19 2 3 - - - -
— — 8 2 10 13 2 3 — — — —
= = = = e = = 70 7 = =
- - — - - - - - — 70 7 = =
70 7 s = = = = = = 85 7 = =
55) 6* 6* = - — - = — 70 6 = —
90 6* 6* - - - - - - 70 6 - -
36 5* 5% = = e = = 32 5 = =
- - - - - - - - - 63 5 180 5
45 5 5 — — - - — — 40 5 180 5
36 4% 4* 40 4 50 60 5 6 50 4 — -
32 4k 4* 36 4 45 59 4 5 35 4 -
28 4* 30 30 4 40 52 4 5 32 4 = =
= = — 25 4 32 42 4 5 28 4 - -
18 4 4 20 4 - - - = 25 4 - -
28 5 5 = — = = = = 15 4 - -

* Utilizar sélo brocas pulidas o bien con ranuras de rectificado pulido.




Herramientas de taladrar

Recomendacién de uso para brocas espiral < profundidad de perforacion 5 x D

Las herramientas con n° de gama de avances en negrita se escogeran

a modo preferencial.

LLENTH format

professional quality

@ de brocal Cédigo de gama de avances
mm 1|2|3|4|5|6|7|8|9
f (mm/U)
0,50 (0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 |0,010(0,012]0,014 {0,016 |0,019
1,00 |0,006 | 0,008] 0,012 0,014 ]0,016 0,018 0,020 | 0,023 | 0,025
2,00 (0,020 0,025 0,032 | 0,040 0,050 | 0,063 0,080 | 0,100 | 0,225
2,50 (0,025 0,032 | 0,040 | 0,050 (0,063 {0,080]0,100 {0,125 0,160
3,15 |0,032| 0,040 | 0,050 | 0,063 (0,080 |0,100| 0,125 | 0,160 | 0,160
4,00 10,040 0,050 0,063 | 0,080 (0,100 0,125 0,160 | 0,200 | 0,200
5,00 (0,040 0,050 0,063 | 0,080 |0,100 | 0,125] 0,160 | 0200 | 0,250
6,30 |0,050 | 0,063 ] 0,080 | 0,100 (0,125 0,160 0,200 | 0,250 | 0,315
8,00 (0,063] 0,080| 0,100 0,1250,160 | 0,200] 0,250 {0,315 0,315
10,00 |0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 0,315 | 0,400 | 0,400
12,50 10,080 0,100 0,125] 0,160 [ 0,200]0,250] 0,315 | 0,400 | 0,500
16,00 |0,100| 0,125{ 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 0,400 | 0,500 | 0,630
20,00 (0,125 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 0,500 | 0,630 | 0,630
25,00 |0,160 | 0,200 0,250 | 0,315 0,400 | 0,500 0,630 | 0,800 | 0,800
31,50 [0,160 | 0,200 0,250 | 0,315 0,400 | 0,500( 0,630 | 0,800 | 1,000
40,00 |0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 0,800 | 1,000 | 1,250
50,00 0,250 0,315 0,400 { 0,500 ]0,630]0,800{ 1,000 | 1,250 | 1,250
63,00 (0,315 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 [ 1,000| 1,250 | 1,600 | 1,600
80,00 |0,400] 0,500 | 0,630 ] 0,800 1,000 1,250 1,600 | 1,600 |2,000 Brocas espiral DIN 338 a partir de la pagina 1/12.
Grupo de materiales Ejemplos de materiales Resistencia a la Dureza Reffri-
Nuameros en negrita = n° de material conforme a DIN EN 10 027 traccion N/mm? gerante
Aceros de construccion 1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500 [ ]
en general 1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStE500 <500-850 [
Aceros para tornos 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850 ®
automaticos 1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 45SPbh20 850-1000 ®
Acero bonificados no aleados | 1.0402 C22, 1.1178 Ck30 <750 [ ]
1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850 ®
1.0601 C60, 1.1221 Ck60 850-1000 ®
Acero bonificados aleados 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000 ®
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 ®
Aceros cementados no aleados | 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750 [ ]
Aceros cementados aleados 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000 [
1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [
Aceros para nitrurar 1.8504 34CrA16, 1.8506 34CrAlIS5, 1.8509 41CrAlMo7 <850-1000 [ ]
1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [
Aceros para herramientas 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850 [ ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 850-1000 [ ]
Aceros rapidos 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <650-1000 [
Aceros para muelles 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 50Crv4 <330 HB [
Aceros inoxidables, azufrados | 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850 [ ]
austeniticos [ 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi1712 2 <850 [
martensiticos [ 1.4057 X20CrNil7 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850 [
Aceros templados - <40-48 HRC [
— <48-60 HRC e
Aleaciones especiales Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [
Hierro fundido GG 10..GG 20 <240 HB 0
GG 25 ... GG 45 <300 HB 90
Fundicion de grafito esféricoy | GTW 35, GTS 55, GGG 50 <240 HB ®
fundicién maleable GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300 HB [ ]
Fundicion dura — <350 HB ®
Titanio y aleaciones de titanio | 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiA15Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [
3.7154 TiA16Zr5, 3.7164 TiA16V4, 3.7184 TiA14Mo4Sn2,5, - TiIA18MolV1 | 850-1200 e
Aluminio y aleaciones de aluminio | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AIMgl <400 ®
Aleaciones de forja de aluminio | 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5 | <450 [ ]
Aleaciones de fundicion< 10 % Si | 3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AlSi9 <600 [ ]
de aluminio >10 % Si| 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 ®
Aleaciones de magnesio MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 <450 C
Cobre, de aleacién pobre 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPh <400 ®
Laton, de aleacion pobre 2.0380 Cuzn39Pb2, 2.0401 CuzZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 [ ]
de viruta larga 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuzZn33, 2.0332 CuZn37Ph0,5 <600 ®
Bronces, de viruta corta 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 20
2.0790 CuNi18zn19Pb <600-850 ()
Bronces, de viruta larga 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ]
2.0980 CuAll 1Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 [
Plastico, duroplastico Baquelita, Resopal, Pertinax, Moltopren C
Plastico, termoplastico Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon 20
Plésticos, reforz. con fibra de aramida| Kevlar @
reforz. con fibra de vidrio/carbono| PRFC/PRFV C

Refrigerantes: ® Emulsion; @ Aceite; O Aire
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Herramientas de taladrar

Recomendacion de uso para brocas espiral < profundidad de perforacion 5 x D

LLTTH  for

mat

nat)

[R de corte a la derecha - guias nitruradas professional quality
(O pulida TN con recubrimiento de TiN
@ vaporizada IEEEM con recubrimiento FIRE
HSS HSS HSS HSS HSS ~ HSSECo5 HSSECo5  HSSE ~ HSSEC05  HSSE HSSECo5  HSSE HSSE Co5
Véstago | TipoN  TipoN  TipoW TipoN TipoN  TipoTF TipoTi  TipoTi  TipoINOX TipoINOX TipoTi TipoTi Tipo INOX
cilindrico ® [ ] C TiN [ ] - O O C C TiN ® TiN
DI%SB 1001 1002 1010 1004 1005 1022 1013 1014 1025 1026 1016 1017 1018
R
|
I
|
: k '
i
1 r * |
p |
L:’ ir k. g’ kiﬂ
) |r 4 () "
e £ o s []
. . . . . . . . . . TN @ . . TiN .
Vc [Cddigo Codigo Codigo Vc [Cadigo Vc [Cddigo Cadigo Codigo Cadigo Codigo Codigo Vc |Cddigo Codigo Vc [Cadigo
m/min.| Ga Ga Ga m/min.| Ga m/min.| Ga Ga Ga Ga Ga Ga m/min.| Ga Ga m/min.| Ga
32 6 6 - 40 6 - - - - - - - - = = - 45 6
25 5 5 - 32 5 — - — — — — - - = — — B85 5
32 6 6 - 40 6 - - - - - - - - = - - 50 6
25 5 5 — 32 5 28 5 5 - - — - - - = — 40 5
32 5 5 - 40 5 - - - - - - - - - - - 42 6
25 5 5 - 32 5 28 5 5 - - - - - = - - 35 6
— — - — 16 4 15 4 4 — — — — - = - — 22 5
- - — — 20 4 18 4 4 - - — — - - — — 18 4
- — - - — - 14 3 3 3 3 — - 18 23| 3 4 15 3
32 6 6 — 40 6 — — — — — — — - = — — 40 6
- — — 18 4 16 4 4 - - — — - - — — 20 4
- - - - — - 12 3 3 3 3 — - 15 20 3 4 15 3
- - - - 15 4 14 4 4 - - - - - = — 5 18 4
— — — — — — 10 3 3 S 3 — — 13 17] 3 4 12 3
16 4 4 - 20 4 18 4 4 - - - - - - - 5 18 4
- — - - — - 10 3 3] 3 3 — — 13 17 3 4 13 3
- — — — — — 10 3 3 3 3 — — 13 17 3 4 13 3
— — - - — - 8 2 — 2 2 — - 10 12| 2 2 - —
- - — — — — 14 4 4 4 4 4 4 18 23| 4 5 18 4
- - - - - - 10 2 - 3 3 3 2 13 18 3 3 13 3
- — — — — — 12 3 3 3 3 8 3 15 20 3 4 15 4
- - - - — - - - - - - - - 4 6] 1 1 - -
— — — — — — 6 — — 1 1 — — 8 10 1 1 — —
32 6 6 - 40 6 36 6 6 - - - - - - = - 45 6
25 6 6 - 30 6 28 6 6 - - — - - =1 = - 36 6
28 6 6 - 35 6 30 6 6 - - - - - = = - 40 6
20 6 6 - 25 6 22 6 6 - - — - - -1 = - 28 6
- - - — — - 8 3 3] 8 8 — - 10 13| 3 3 — —
- - - - - - 10 - - 2 2 2 2 13 15[ 2 2 - -
— — - - — — 6 - — 2 2 — - 8 10 2 2 — -
80 — — 7 — — 90 - — — — 7 7 - = = — 70 7
80 — — 7 — — 90 - - - - 7 7 - = = - 70 7
63 * 7* 7 80 7 70 - 7 - - 7 7 - - — — 85 7
50 6* 6* - 70 6 55 - 6 - - 6 6 - = = - 70 6
80 6* 6* — 100 6 — - — — — — — - = — — 70 6
32 5 5 5) 40 5) 36 5 5) - — 5 5 - = = — 32 5)
- - - - - - - - - - - - - - - = - 63 5
40 55 55 — 50 5 45 5 4 — — 5 5 - = — 40 5
32 4* 4* - 40 4 36 4* - - - - - - = = - 50 4
28 4* 4* - 36 4 30 4* - - - — - - = - - 35 4
25 4* 4* — 32 4 28 4* 4 - - 4 4 - - — 5 32 4
- — — — 25 4 22 4* 4 - — 1 1 28 30| 4 4 28 4
16 4 4 - 20 4 18 4 4 - - - - - = - - 25 4
25 5* 5 5) 32 5) — — — — — — — - = = — 15 4

* Utilizar sélo brocas pulidas o bien con ranuras de rectificado pulido.
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Herramientas de taladrar

Recomendacion de uso para brocas espiral

Las herramientas con n° de gama de avances en negrita se escogeran

a modo preferencial.

@ de broca|

Cédigo de gama de avances

mm 1 [ 2 [ 3 ]

4 I 5 T 6] 71787 9

f (mm/U)

0,50
1,00

0,004
0,006

0,006
0,008

0,007
0,012

Vastago

0,008 (0,010 IS
cilindrico

0,014 0,016

0,012
0,018

0,014
0,020

0,016
0,023

0,019
0,025

2,00
2,50
3,15

0,020
0,025
0,032

0,025
0,032
0,040

0,032
0,040
0,050

0,040 0,050
0,050 0,063
0,063 | 0,080

0,063
0,080
0,100

0,080
0,100
0,125

0,100
0,125
0,160

0,125
0,160
0,160

4,00
5,00
6,30

0,040
0,040
0,050

0,050
0,050
0,063

0,063
0,063
0,080

0,080 0,100
0,080 | 0,100
0,100]0,125

0,125
0,125
0,160

0,160
0,160
0,200

0,200
0200
0,250

0,200 -
0,250
0,315

8,00
10,00
12,50

0,063
0,080
0,080

0,080
0,100
0,100

0,100
0,125
0,125

0,125]0,160
0,160 | 0,200
0,160 ] 0,200

0,200
0,250
0,250

0,250
0,315
0,315

0,315
0,400
0,400

0,315
0,400
0,500

16,00
20,00
25,00

0,100
0,125
0,160

0,125
0,160
0,200

0,160
0,200
0,250

0,200 | 0,250
0,250 10,315
0,315 10,400

0,315
0,400
0,500

0,400
0,500
0,630

0,500
0,630
0,800

0,630
0,630
0,800

31,50
40,00
50,00

0,160
0,200
0,250

0,200
0,250
0,315

0,250
0,315
0,400

0,315 | 0,400
0,400 | 0,500
0,500 | 0,630

0,500
0,630
0,800

0,630
0,800
1,000

0,800
1,000
1,250

1,000
1,250
1,250

63,00
80,00

0,315
0,400

0,400
0,500

0,500
0,630

0,630 | 0,800
0,800 | 1,000

1,000
1,250

1,250
1,600

1,600
1,600

1,600
2,000

co

DIN 1869 [
DIN 338 [F]

mat
professional quality

Vastago
nico Morse

DIN 1870 [rl
DIN 345 [F]

Brocas espiral DIN 338 a partir de la pagina 1/12.
Brocas espiral DIN 1869 a partir de la pagina 1/25.
Brocas espiral DIN 1870

pagina 1/30.

Brocas espiral DIN 345 a partir de la pagina 1/26.

Grupo de materiales Ejemplos de materiales Resistencia a la Dureza Refri-
Numeros en negrita = n° de material conforme a DIN EN 10 027 traccion N/mm? gerante
Aceros de construccion en generalf 1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500 [ ]
1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStES00 <500-850 o
Aceros para tornos automaticos | 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850 ®
1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 45SPb20 850-1000 [
Acero bonificados no aleados | 1.0402 C22, 1.1178 Ck30 <750 [ ]
1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850 [ ]
1.0601 C60, 1.1221 Ck60 850-1000 ®
Acero bonificados aleados 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000 ®
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 L]
Aceros cementados no aleados | 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750 ®
Aceros cementados aleados 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000 [
15752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 )
Aceros para nitrurar 1.8504 34CrA16, 1.8506 34CrAlS5, 1.8509 41CrAIMo7 <850-1000 ®
1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [
Aceros para herramientas 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850 [ ]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 850-1000 [
Aceros rapidos 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <650-1000 (]
Aceros para muelles 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 50Crv4 <330 HB [
Aceros inoxidables, azufrados | 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850 [
austeniticos | 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi1712 2 <850 e
martensiticos| 1.4057 X20CrNil7 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTil18 2 <850 [
Aceros templados — <40-48 HRC [
— <48-60 HRC [
Aleaciones especiales Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [
Hierro fundido GG 10..GG 20 <240 HB 80
GG 25 ... GG 45 <300 HB 90
Fundicion de grafito esféricoy | GTW 35, GTS 55, GGG 50 <240 HB ®
fundicién maleable GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300 HB ®
Fundicion dura — <350 HB ®
Titanio y aleaciones de titanio | 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiA15Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]
3.7154 TiIA16Zr5, 3.7164 TiA16V4, 3.7184 TiA14Mo4Sn2,5, - TIA18Mol1V1 | 850-1200 [
Aluminio y aleaciones de aluminio | 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400 °®
Aleaciones de forja de aluminio | 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5 | <450 [ ]
Aleaciones de fundicion < 10 % Si | 3.2131 G-AlSi5Cul, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AlSi9 <600 ®
de aluminio >10 % Si | 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 ®
Aleaciones de magnesio MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAl6Zn3 <450 C
Cobre, de aleacién pobre 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 L]
Laton, de viruta corta 2.0380 Cuzn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pbh2 <600 ®
de viruta larga 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Ph0,5 <600 ®
Bronces, de viruta corta 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 0
2.0790 CuNi18Zn19Pb <600-850 e
Bronces, de viruta larga 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ]
2.0980 CuAll 1Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 [
Plastico, duropléstico Baquelita, Resopal, Pertinax, Moltopren C
Plastico, termoplastico Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon [ Je!
Plasticos, reforz. con fibra de aramida| Kevlar C
reforz. con fibra de vidrio/carbono| PRFC/PRFV C

Refrigerantes: ® Emulsion; @ Aceite; O Aire
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Herramientas de taladrar

< profundidad de perforacion 5 x D > profundidad de perforacién 10 x D

G de corte a la derecha TN con recubrimiento de TiN IE]EIEE fforlnhiat
®  revenida al vapor W con recubrimiento de TiAIN ’ e
e guias nitruradas
C pulida
HSS HSS HSS HSS HSSE HSSE Co5 M42
Tipo N Tipo N Tipo TF Tipo TF Tipo INOX Tipo TF Tipo N
® ] (o) TiN ® [TAIN]| [N
- - 1067 1068 - 1071 -
- - - - - - 1020
- - 1092 - - - -
1080 1081 - - 1082 - -
T I |
1,
4 f
i 1
1 ]
t 0
i )
¥
¥ /]
! 0
¢ [}
' 0
Ve Cadigo Cadigo Ve Cadigo Ve Cadigo e Cadigo Ve Cddigo Ve Cadigo
m/min Ga Ga m/min Ga m/min Ga m/min. Ga m/min. Ga m/min. Ga
32 6 6 22 5 28 5 - - — - - -
25 5 5 18 4 22 4 — — — — — —
32 6 6 22 5 28 5 - - - - - -
25 5) 5 18 4 22 4 — — 30 4 — —
32 5 5 22 4 28 4 - - - - - -
25 5 5 18 4 22 4 - - - - 42 4
- - - - - 16 3 - - 21 3 - -
- - - 12 3 15 3 - - 21 3 - -
— — — — — 10 2 — — 17 2 23 4
32 22 5 28 5 - - - - - -
- - - 10 3 12 3 - - 18 3 - -
— — — — — 10 2 — — 15 2 20 4
- - - 8 3 10 3 - - 15 3 - -
— — — — — 8 2 — - 12 2 17 4
16 4 4 12 3 12 3 - - 21 3 - -
- - - 6 2 8 2 - - 12 2 17 4
— — — 6 2 8 2 — — 12 2 17 4
- - - - - 6 1 - - 9 1 13 3
- - - 8 8 10 3 14 4 17 3 - -
— - - — - 8 2 10 3 12 2 - -
- - - - - 10 2 12 3 15 2 20 4
- - - - - - - - - 3 1 6 2
— — - — - 6 1 - - 7 1 11 2
32 6 6 22 5 28 5 - - - - - -
25 6 6 18 5 25 5 - - 30 5 - -
28 6 6 20 5 25 5 - — - - -
20 6 6 14 5) 18 5 - - 24 5 - -
- - - - - 6 2 - - 7 2 13 4
- - - - - 8 1 10 2 12 1 - -
— — — — — 6 1 — — 7 1 11 3
— — — — — 70 6 90 7 — — - -
- - - - - 70 6 90 7 - - - -
63 * * 45 6 55) 6 70 7 50 6 - -
50 6* 6* 36 5) 45 5 =5 6 40 5 - -
80 6* 6* 55 5 70 5 - - - - - -
32 5i i 22 4 28 4 36 5 36 4 - -
40 55 5+ 28 4 36 4 45 5 40 4 — —
32 4* 4* 22 3 28 3 - - - - - -
28 4* 4* 20 3 25 3 - - - - - -
25 4* 4* 18 8 22 8 28 4 30 8 - -
— — — — — 18 3 22 1 29 3 — —
16 4 4 12 3 15 3 - - 21 3 - -
25 5l 5* 18 4 22 4 - - — — - —

* Utilizar sélo brocas pulidas o bien con ranuras de rectificado pulido.
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Herramientas de taladrar

Recomendacién de uso para brocas espiral < profundidad de perforacion 10 x D

Las herramientas con n° de gama de avances en negrita se escogeran GUHRING| fo'@

a modo preferencial. En la medida en que lo permita la longitud de professional quality

las ranuras receptoras de viruta, también se podran utilizar tamafios
constructivos DIN 338 y DIN 345 para perforaciones < 10 x D.

@ de broca Codigo de gama de avances HSS | HSS HSSE-
Tipo N [ Tipo N Co5
mm 1 [ 2] 3T a5 7]T6e6] 77187109 Vastago Cono Morse Tipo TF
f (mm/U) cilindrico HSS ® L ]
0,50 |0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 [ 0,010 |0,012| 0,014 | 0,016 | 0,019 DIN 340 [ — 10451046 1051
1,00 [0,006 | 0,008 | 0,012 | 0,014 0,016 |0,018( 0,020 | 0,023 | 0,025 - DIN 341 [A] 1089 - -
2,00 |0,020| 0,025 | 0,032 | 0,040 [ 0,050 | 0,063| 0,080 | 0,100 | 0,125
2,50 |0,025| 0,032 | 0,040 | 0,050 [ 0,063 |0,080| 0,100 | 0,125 | 0,160
3,15 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 {0,080 0,100{ 0,125 {0,160 | 0,160
4,00 (0,040 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125| 0,160 | 0,200 | 0,200
5,00 |0,040| 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125| 0,160 | 0200 | 0,250
6,30 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 (0,125 0,160 0,200 | 0,250 | 0,315
8,00 (0,063 | 0,080 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 0,250 | 0,315| 0,315 Brocas espiral DIN 340
10,00 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 0,315 | 0,400 [ 0,400 @ partir de la pagina 1/24.
12,50 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 0,315 | 0,400 | 0,500 ~ Brocas espiral DIN 341 pagina 1/29.
16,00 |0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 0,400 | 0,500 | 0,630
20,00 (0,125 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 0,500 | 0,630 | 0,630
25,00 (0,160 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 0,630 | 0,800 [ 0,800 {
31,50 (0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 0,630 | 0,800 | 1,000
40,00 (0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 0,800 | 1,000 | 1,250 "] de corte a la derecha
50,00 (0,250 0,315 0,400 | 0,500 | 0,630 (0,800 1,000 | 1,250 [ 1,250 . {
63,00 [0,315] 0,400 0,500 | 0,630 [0,800 | 1,000 1,250 | 1,600 | 1,600 ‘@ revenida al vapor
80,00 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000 | 1,250 1,600 | 1,600 | 2,000 4 guias nitruradas
Grupo de materiales Ejemplos de materiales Resistenciaala| Dureza |Refri- [ Vc [Cédigo|Codigo| Vc |Codigo)
NUmeros en negrita = n° de material conforme a DIN EN 10 027 traccion N/mm? gerante|m/min.| Ga Ga |[m/min.| Ga
Aceros de construccion 1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500 ® 28 6 6 - -
en general 1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStE500 <500-850 [ ] 22 5 5 — —
Aceros para tornos 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850 [ ] 28 6 6 = =
automaticos 1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 45SPh20 850-1000 [ ] 22 5 5 24 5
Acero bonificados 1.0402 C22, 1.1178 Ck30 <750 ® 28 5 5 - -
no aleados 1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850 [ 22 5 5 24 5
1.0601 C60, 1.1221 Ck60 850-1000 [ ] — — — 16 4
Acero bonificados 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr4, 1.7030 28Cr4 850-1000 [ ] - — — 16 4
aleados 1.5710 36NiCr6, 1.7035 41C4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 [ ] — — — 12 3
Aceros cement. no aleados | 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750 ® 28 6 6 — —
Aceros cementados 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000 [ ] — — — 14 4
aleados 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ — — — 10 3
Aceros para nitrurar 1.8504 34CrA16, 1.8506 34CrAlS5, 1.8509 41CrAlMo7 <850-1000 ® — — — 12 4
1.8507 34CrAlMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [ — — — 8 3
Aceros para 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850 [ ] 14 4 4 16 4
herramientas 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 | 850-1000 [ — — — 8 3
Aceros rapidos 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <650-1000 [ — — — 8 S
Aceros para muelles 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 50CrV4 <330 HB @ — — — 6 2
Aceros inoxidables, azufrados | 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850 [ ] - - — 12 4
austeniticos | 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi1712 2 <850 [ ] — — — 8 2
martensiticos | 1.4057 X20CrNil7 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850 [ — — — 10 3
Aceros templados — <40-48 HRC| @ — — — — -
- <48-60 HRC| @ - — — — -
Aleaciones especiales Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [ J — — — — —
Hierro fundido GG 10.. GG 20 <240HB | ®O | 28 6 6 |30 6
GG 25 ... GG 45 <300HB | ®O [ 22 6 6 24 6
Fundicion de grafito esférico[ GTW 35, GTS 55, GGG 50 <240HB | @ 22 6 6 24 6
y fundicién maleable GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300HB | @ 18 6 6 20 6
Fundicién dura - <350 HB [ ] — — — — —
Titanio y aleaciones de 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiA15Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ] - - - - -
titanio 3.7154 TiA16Zr5, 3.7164 TiIA16V4, 3.7184 TiA14Mo4Sn2,5, - TiA18Mo1V1 850-1200 [ — — — — —
Aluminio y aleaciones de aluminio| 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AlMg1l <400 [ ] — — — — —
Aleaciones de forja de aluminio [ 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlMg1, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5 | <450 [ ] — — — — —
Aleaciones de fundic. <10% Si| 3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AlISi9 <600 [ ] 55 7 | 7 | 60 7
de aluminio >10%Si| 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 [ ] 45 6* | 6* | 50 6
Aleaciones de magnesio [ MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 <450 O 70 6% | 6* — —
Cobre, de aleacién pobre | 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 [ 28 5% | 5* |30 5)
Latén, de viruta corta 2.0380 CuZn39Ph2, 2.0401 CuZn39Ph3, 2.0410 CuZn43Pbh2 <600 o - - - - -
de viruta larga 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 ® 34 5% | 5% | 38 5
Bronces, de viruta corta | 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 ®0 | 28 4% | 4 - -
2.0790 CuNi18Zn19Pb <600-850 [ 22 4% | 4 — -
Bronces, de viruta larga | 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ] 22 4% | 4 | 24 4
2.0980 CuAll 1Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 [ — — — |20 4
Plastico, duroplastico Baquelita, Resopal, Pertinax, Moltopren C 14 4 4 16 4
Plastico, termoplastico Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon @O ([ 22 & ] &5 - -
Plasticos, reforz. con fibra de aramida [ Kevlar C - - - - -
reforz. con fibra de vidrio/carbono | PRFC/PRFV ©] — — — — —

* Utilizar s6lo brocas pulidas o bien con ranuras de rectificado pulido. RefrigeranteS' ® Emulsion: @ Aceite: O Aire
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Herramientas de taladrar

Resumen de velocidades para brocas sacanucleos

Al taladrar Hardox recomendamos utilizar brocas sacanucleos S
ASP 30/ASP 60. Para taladrar Hardox utilice aceite de corte puro

y reduzca la velocidad aprox. en un 10 %, como en la columna

“acero aleado de hasta 1000 N/mm?”. Utilice sélo taladradoras
magnéticas con alta fuerza de sujecion o bien taladradoras de

columna y fresadoras.

Para HSS-Co-Eco

Material Acero no aleado de Acero aleado de Aleacion de aluminio
hasta 700 N/mm? hasta 1000 N/mm?

Ve =m/min 30 20 30
Lubricante refrigerante Aceite de corte Aceite de corte Aceite de corte
@ mm @ pulgadas r.p.m. r.p.m. r.p.m.

12 15/32 796 531 796
13 33/64 735 490 735
14 35/64 682 455 682
15 19/32 637 425 637
16 5/8 597 398 597
17 43/64 562 B1i5) 562
18 45/64 531 354 531
19 3/4 503 8S5 503
20 25/32 478 318 478
21 53/64 455 303 455
22 7/8 434 290 434
23 29/32 415 277 415
24 15/16 398 265 398
25 63/64 382 255 382
26 1.1/32 367 245 367
27 1.1/16 354 236 354
28 1.3/32 341 227 341
29 1.9/64 329 220 329
30 1.3/16 318 212 318
31 1.7/32 308 205 308
32 1.17/64 299 199 299
33 1.19/64 290 193 290
34 1.11/32 281 187 281
E5 1.3/8 273 182 273
36 1.27/64 265 177 265
37 1.29/64 258 172 258
38 1.1/2 251 168 251
39 1.17/32 245 163 245
40 1.37/64 239 159 239
41 1.39/64 233 155 233
42 1.21/32 227 152 227
43 1.11/16 222 148 222
44 1.47/64 217 145 217
45 1.25/32 212 142 212
46 1.13/16 208 138 208
47 1.55/64 203 136 203
48 1.57/64 199 133 199
49 1.15/16 195 130 195
50 1.31/32 191 127 191

Brocas sacanucleos 1/60.




Herramientas de taladrar

Recomendacién de uso para brocas de placa de corte intercambiable

RT 800 WP - Referencias técnicas generales

* Las herramientas con n° de gama de avances en negrita se escogeran a modo preferencial.
* En los agujeros pasantes debera observarse que las fajas-guia permanezcan en el ataque.
* En la ejecucién 7 x D recomendamos centrar con el mismo angulo de punta de 140° o mayor sobre min. 2/3 del diametro de filo.

« Las herramientas no se deberian utilizar en corte interrumpido (ranuras, perforaciones transversales) sin haber realizado un ensayo previo.
En el corte interrumpido (max. 0,2 x D) recomendamos a ser posible reducir el avance.

« En contraposicion a las broca clasicas de placa de corte reversible, las herramientas RT 800 también son apropiadas para taladrar paquetes de

chapa.

« Al realizar el cambio de placa de corte recomendamos sustituir el tornillo de apriete hasta ahora usado por el tornillo suministrado con
recubrimiento PA (poliamida). En caso de que el apriete con este tornillo fuera dificil, vuelva a sacarlo y quitele el recubrimiento excesivo de PA.

otalme Cédigo de gama de avances Brocas de placa de corte intercambiables a partir de la pagina 1/31.
mm 1 [ 2] 3] a5 7]6e6e] 7718719
f (mm/U) Superficies:
16,00 [0,100] 0,125] 0,160 0,200 0,250 [ 0,315] 0,400 [ 0,500 [ 0,630 | MMM con recubrimiento Fire
20,00 |0,125] 0,160 0,200 | 0,250 0,315 |0,400| 0,500 | 0,630 [ 0,630 Refrigerantes especificos para materiales:
25,00 |0,160| 0,200 | 0,250 | 0,315 0,400 | 0,500 0,630 | 0,800 [ 0,800 =
31,50 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 [ 0,500] 0,630 [ 0,800 | 1,000 2 E\Te“ii'on
40,00 0,200 0,250 | 0,315 | 0,400 0,500 0,630] 0,800 | 1,000 1,250 | ~ jre
Grupo de materiales Ejemplos de materiales, nueva denominacion (denominacion antigua entre paréntesis)| Resistencia a la Dureza | Refri-
NUmeros en negrita = n° de material conforme a DIN EN traccion N/mm? gerante
Aceros de construccion en general | 1.0035 S185 (St 33), 1.0486 P275N (StE 285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2), <500 ®
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 PSOONH(WStE500) >500-850 ®
Aceros para tornos automaticos 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9 SMn36) <850 ®
1.0727 46S20 (45 S20), 1.0728 (60 S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 LJ
Acero bonificados no aleados 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <750 ®
1.0503 C45, 1.1191 CA5E (Ck45) 700-850 ®
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 [ J
Acero bonificados aleados 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000 ®
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 @
Aceros cementados no aleados 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 [
Aceros cementados aleados 1.7043 38CR4 850-1000 [
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [J
Aceros para nitrurar 1.8504 34CrA16 >850-1000 ®
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [ J
Aceros para herramientas 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850 ®
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 850-1000 @
Aceros rapidos 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 2650-1000 [
Aceros para muelles 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 50Crv4 <330 HB [
Aceros inoxidables, azufrados 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 [ ]
austeniticos 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2 <850 [
martensiticos | 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi 16-2), 1.4122 X35CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 @
Aceros templados - <40-48HRC| @
= >48-60 HRC| @
Aleaciones especiales Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [
Hierro fundido 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) <240 HB 0O
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) <300 HB €0
Fundicion de grafito esférico y 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GIMW-350-4(GTW35) <240 HB [
fundicién maleable 0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GIMB-700-2(GTS70) <300 HB [
Fundicion dura — <350 HB ®
Titanio y aleaciones de titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiA15Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [
3.7154 TiA16Zr5, 3.7164 TiA16V4, 3.7184 TiA14Mo4Sn2,5, - TiIA18Mol1V1 850-1200 [
Aluminio y aleaciones de aluminio 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSil, 3.3515 AlMgl <400 ®
Aleaciones de forja de aluminio 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5 <450 @
Aleaciones de fundicion < 10 % Si | 3.2131 G-AlSi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 ®
de aluminio >10 % Si | 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 @
Aleaciones de magnesio MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 <450 C
Cobre, de aleacién pobre 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPh <400 ®
Laton, de viruta corta 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 ®
de viruta larga 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 L
Bronces, de viruta corta 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 o0
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [ )
Bronces, de viruta larga 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 [ J
Plastico, duropléstico Baquelita, Resopal, Pertinax, Moltopren - C
Plastico, termoplastico Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - 20
Plasticos, reforz. con fibra de aramida | Kevlar - C
reforz. con fibra de vidrio/carbono | PRFC/PRFV - C

Refrigerantes: ® Emulsion; @ Aceite; O Aire



Herramientas de taladrar

Recomendacion de uso para brocas espiral

< 3xD

1093

< 5xD

1095

< 7xD

1096

con placas con placas con placas
intercambiables intercambiables intercambiables
TR TR TR
Ve Cédigo Ve Cédigo Ve Cadigo
m/min. Ga m/min. Ga m/min. Ga
130 6 125 6 120 5
110 5 105 5 105 4
130 7 125 7 120 6
110 6 105 6 105 5)
130 6 125 6 120 5
125 6 120 6 110 5
110 5 105 5 100 4
110 6 105 6 100 5
90 5 85 5 85 4
130 7 125 7 120 6
110 6 105 6 100 5
70 4 70 4 70 4
105 5 105 5 105 4
70 4 70 4 70 3
55 5 55 5 55 4
50 4 50 4 50 3
55 3 55, 3 55 2
50 2 50 2 50 2
55 3 55 3 55 2
40 3 40 3 40 2
E5) 3 35 8 35 2
25 2 25 2 25 1
25 2 25 2 25 1
210 7 195 7 195 6
155 7 145 7 145 6
155 7 145 7 145 6
130 6 120 6 120 5)
35 2 35 2 35 2
40 3 40 3 40 2
35 2 35 2 35 1
290 7 260 7 260 6
260 7 260 7 260 6
235 7 220 7 220 6
195 7 180 7 180 6
260 7 260 7 260 6
105 6 105 6 105 5
270 7 270 7 270 6
180 6 180 6 180 5
105 6 105 6 105 5
85 6 85 6 85 5)
65 6 65 6 65 5
55 5 55, 5 55 4
105 5 105 5 105 4
105 5 105 5 105 4
105 5 105 5 105 4
105 5 105 5 105 4

Material de corte HM-UF
Superficie TR
Ne de articulo 1097

preferentemente para el
mecanizado de: | Aceros en general

RT 800 WP

Si necesita realizar perforaciones mayoritaria-
mente profundas, en una gama de didmetros
de 16,0 hasta 40,5 mm, deberia considerar sin
falta utilizar el sistema de taladrado de placa
de corte intercambiable RT 800 WP. El soporte
niquelado tiene canales de refrigeracion, las
placas intercambiables estan fabricadas con
metal duro de grano ultrafinisimo. Especial-
mente en comparacion con las herramientas
de metal duro soldadas el sistema RT 800 WP
tiene un rendimiento superior al promedio.
También en lo que a la precision y a la calidad
de la superficie se refiere, este sistema de
taladrado RT 800 WP ofrece los mejores
rendimientos:

« Rigidez alta y evacuacion de virutas 6ptima
gracias al modo constructivo compacto asi
como seccion transversal de evacuacion
retorcida de virutas, concebido para profundi-
dades de perforacion 3 x D, 5x Dy 7x D.

* Maxima rentabilidad gracias a los altos
avances y a la geometria de punta en relacion
de 2 filos.

« Excelentes propiedades de taladrado gracias a
las guias redondas dispuestas lateralmente en
la placa intercambiable.

« Indexacién mediante un tornillo de tope en el
portadtil. El tornillo de apriete garantiza al
asiento fijo y en unién positiva.

La placa intercambiable se puede cambiar

con gran facilidad y rapidez en el soporte de
herramienta directamente en la maquina de
mecanizado.

Encontrara al lado los valores de corte para los
materiales a mecanizar.




Herramientas de taladrar

Recomendacion de uso para brocas espiral de metal duro integral (VHM) SuperLine

Las herramientas con n° de gama de avances en negrita se escogeran
a modo preferencial.

GUHRING|

@ de brocal Cédigo de gama de avances VHM SuperLine (metal duro integral)
véase a partir de la pagina 1/43.
mm 1 [ 2] 3T 41576 7187109
f (mm/U)
0,50 (0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 ]0,010|0,012( 0,014 | 0,016 | 0,019
1,00 0,006 | 0,008 [ 0,012 | 0,014 0,016 |0,018] 0,020 | 0,023 [ 0,025
2,00 (0,020 0,025 0,032 | 0,040 0,050 | 0,063 0,080 | 0,100 | 0,225
2,50 (0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 [ 0,063 | 0,080 0,100 | 0,125|0,160 Indicaciones generales: Por Indicaciones de uso para la
3,15 [0,032| 0,040 0,050 | 0,063 [ 0,080 [ 0,100{ 0,125 | 0,160 | 0,160 motivos de seguridad es de broca 12 x D: Mediante el
4,00 [0,040( 0,050 0,063 0,080 0,100]0,125[0,160 [0,200[ 0,200 enorme importancia que ninguna  centrado inicial se puede obtener
5,00 |0,040]| 0,050 | 0,063 | 0,080|0,200|0,125|0,160 | 0200 | 0,250  broca debera girar libre y sin una precision especialmente alta
6,30 (0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 [ 0,160| 0,200 | 0,250 | 0,315 ~ @POYO & una velocidad superior a de alineac_i(')n de Ias’perforaciones.
8,00 10,063 0080 0,100 | 0,125 0,160 | 02001 0,250 10,3151 0,315 ?L;SGfSng:épé?ﬁtrifugas podrian SSnrfaCSngggo%?eanm%gil?ngeZIS
iggg 8‘828 8’188 gigg 8‘128 8’388 8328 8312 8’388 8‘388 romper las herramientas Ia}rgas de] diametro de filo. La presion
: : : : - : : : : - antes incluso de alcanzar éstas minima de refrigerante recomen-
16,00 (0,100 0,125 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 0,400 | 0,500 [ 0,630 |4 superficie de la pieza! dada es de 40 bar.
20,00 |0,125( 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 0,500 | 0,630 | 0,630
25,00 0,160 | 0,200 0,250 | 0,315 0,400 0,500 0,630 | 0,800 | 0,800
31,50 (0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 0,630 | 0,800 | 1,000
40,00 (0,200 0,250 0,315 0,400 (0,500 | 0,630 0,800 | 1,000 | 1,250
50,00 0,250 | 0,315 0,400 | 0,500 ] 0,630 0,800 1,000 | 1,250 | 1,250
63,00 |0,315( 0,400 | 0,500 | 0,630 0,800 | 1,000( 1,250 | 1,600 | 1,600
80,00 |0,400 | 0,500 0,630 | 0,800 |1,000| 1,250( 1,600 | 1,600 | 2,000

Grupo de materiales Ejemplos de materiales Resistencia a la Dureza Refri-
Numeros en negrita = n° de material conforme a DIN EN 10 027 traccion N/mm? gerante
Aceros de construccion en general [ 1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500 L
1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStES00 <500-850 [
Aceros para tornos automaticos | 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850 ®
1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 45SPb20 850-1000 ®
Acero bonificados no aleados | 1.0402 C22, 1.1178 Ck30 <750 ®
1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850 ®
1.0601 C60, 1.1221 Ck60 850-1000 ®
Acero bonificados aleados 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000 L
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 ®
Aceros cementados no aleados | 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750 ®
Aceros cementados aleados 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 <850-1000 [
1.5752 14NiCrl14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ J
Aceros para nitrurar 1.8504 34CrA16, 1.8506 34CrAlS5, 1.8509 41CrAIMo7 <850-1000 ®
1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [
Aceros para herramientas 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850 ®
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 850-1000 [ ]
Aceros rapidos 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 650-1000 [
Aceros para muelles 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 50Crv4 <330 HB [
Aceros inoxidables, azufrados | 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850 [
austeniticos 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1l810, 1.4571 X6CrNiMoTil712 2 <850 [
martensiticos [ 1.4057 X20CrNil7 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTil18 2 <850 o
Aceros templados — <40-48 HRC [
— <48-60 HRC ()
Aleaciones especiales Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [
Hierro fundido GG 10..GG 20 <240 HB [ JO)
GG 25..GG 45 <300 HB 80
Fundicion de grafito esféricoy | GTW 35, GTS 55, GGG 50 <240 HB *®
fundicién maleable GTW 65, GTS 70, GGG 70 <300 HB @
Fundicion dura — <350 HB ®
Titanio y aleaciones de titanio | 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiA15Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [
3.7154 TIA16Zr5, 3.7164 TiA16V4, 3.7184 TiA14Mo4Sn2,5, - TIA18Mol1V1 | 850-1200 )
Aluminio y aleaciones de aluminio| 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AIMgl <400 L)
Aleaciones de forja de aluminio | 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCul,5 | <450 [
Aleaciones de fundicion <10 % Si | 3.2131 G-AISi5Cul, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AlSi9 <600 ®
de aluminio >10%Si | 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 ®
Aleaciones de magnesio MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 <450 @)
Cobre, de aleacién pobre 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 L)
Laton, de viruta corta 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuzZn39Ph3, 2.0410 CuzZn43Pb2 <600 ®
de viruta larga 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuzZn33, 2.0332 CuZn37Ph0,5 <600 [ )
Bronces, de viruta corta 2.1090 CuSn7ZnPh, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 ( X )
2.0790 CuNi18zn19Pb <600-850 [
Bronces, de viruta larga 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 (]
2.0980 CUAIl 1Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 [
Plastico, duroplastico Baquelita, Resopal, Pertinax, Moltopren O
Plastico, termoplastico Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon 90
Plésticos, reforz. con fibra de aramida | Kevlar @)
reforz. con fibra de vidrio/carbono| PRFC/PRFV O

Refrigerantes: ® Emulsion; @ Aceite; O Aire
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Herramientas de taladrar

Profundidad de taladrado: < 3 x D <5xD <7xD <10xD <12xD
[R] de corte a la derecha MEEEM con recubrimiento Fire  Significado de las letras indicativas en las denominaciones m
. G Itrafinisi de tipo:
O pulida rano uftrafinisimo G = para fundicion, aleaciones de AISi

U = universal, mecanizado mixto, aceros al carbono

Medio cortante VHM VHM VHM VHM VHM VHM VHM
Material de corte HM-UF HM-UF HM-UF HM-UF HM-UF HM-UF HM-UF
Tam. aplic. HM K/P K/P K/P K/P K K/P K/P
Tipo RT100U RT100U RT100U RT100U FT200G RT100U RT100U
Formas de vastago | HA/HE** HA/HE** HA/HE** HA/HE** HA HA/HE** HA
Superficie ® ® ® ® C ® ®
Profundidad de taladrado| 3 x D 3xD 5xD 5xD 5xD 7xD 12xD
Refrigeracion interior sin con sin con sin con con
de 2 filos de 2 filos de 2 filos de 2 filos de 3 filos de 2 filos de 2 filos
ref. 1200 1206* 1212 1218 1233 1224 1228
ref. 1203** 1209** 1215* 1221** - 1227** -
Ve Cadigo Ve Codigo Ve Cadigo Ve Codigo Ve Cadigo Ve Cadigo Ve Codigo
m/min. GA m/min. GA m/min. GA m/min. GA m/min. GA m/min. GA m/min. GA
130 7 145 7 130 7 145 7 — - 145 6 90 6
110 6 120 6 110 6 120 6 — — 120 5 80 5
145 8 170 8 145 8 170 8 - - 170 7 100 7
110 7 145 8 110 7 145 8 — — 145 7 90 7
120 7 130 8 120 7 130 8 - - 130 7 90 7
110 7 125 7 110 7 125 7 — — 125 6 90 6
105 7 120 7 105 7 120 7 — — 120 6 80 6
105 7 120 7 105 7 120 7 - - 120 6 80 6
100 6 105 7 100 6 105 7 — — 105 6 80 6
130 8 145 8 130 8 145 8 — — 145 7 90 7
120 7 120 7 120 7 120 7 - - 120 6 80 6
85 5) 85 5 85 5 85 5 - — 85 4 60 4
100 6 110 7 100 6 105 7 - - 110 6 60 6
90 5 105 5 90 5) 100 5 — — 105 4 50 4
65 6 80 6 65 6 70 6 - - 80 5 50 5)
55 5) 65 5) 55 5) 55 5 - — 65 4 40 4
— — 60 4 — — 60 5 — — 60 4 85 4
45 B 60 3 45 3 60 3 - — 60 2 35 2
55 4 60 5 55) 4 60 5 — - 60 4 40 4
45 4 55 5 45 4 55 5 - - 55 4 40 4
45 3 45 S 45 3 50 5 — — 45 4 40 4
45 3 55 3 45 3 55 3 — — 55 2 - —
25 2 35 2 25 2 85 2 - — 35 1 - -
25 4 35 4 25 4 35 4 — — 35 3 — —
210 8 210 9 210 8 210 9 100 6 210 8 120 8
155 8 160 9 155 8 180 9 80 6 180 8 120 8
155 7 140 9 145 7 160 9 80 6 160 8 90 8
125 7 130 8 125 7 130 8 70 6 130 7 80 7
35 B 40 3 35 3 40 & - - 40 2 - -
40 4 45 4 40 4 40 4 — - 40 B - —
35 3 40 4 85 3 40 4 - - 40 2 - -
260 9 310 9 260 9 310 9 180 7 310 8 150 8
260 9 310 9 260 9 310 9 160 7 310 8 150 8
220 9 260 9 235 9 260 9 150 7 260 8 150 8
180 8 220 9 170 8 220 9 120 6 220 8 80 8
260 8 280 8 260 8 280 8 180 6 280 7 150 7
105 7* 125 7* 105 7* 125 7* — — 125 6 80 6
270 8 325 8 270 8 325 8 180 6 325 7 120 7
180 7 220 7 180 7 220 7 - 220 6 120 6
105 6* 125 7* 105 6* 125 7* — — 125 6 40 6
85 6* 105 6* 85 6* 105 6* - — 105 5) - -
80 5 90 6* 80 5 90 6* - - 90 5 - -
60 5* 80 6* 60 By 80 6* — — 80 5 40 5

* utilizar herramientas con gran conicidad.




Herramientas de taladrar/Herramientas avellanadoras

Aplicacion de brocas cénicas para chapa de FORMAT

Las brocas conicas para chapa de FORMAT han sido concebidas
para taladrar sin rebabas chapas, tubos y perfiles. La herramienta es
apropiada para grosores de material a partir de 0,1 mm. La construc-
cion robusta tiene un angulo de desprendimiento grande, un angulo
de incidencia pequefio y un destalonado especial.

Valores indicativos de velocidad para brocas avellanadoras de FORMAT

Material Acero de Acero de Metal no Plasticos
construccion CrNi férrico duroplasticos
termo-
plastico
Grosor
del material @ 0,1-2mm 0,1-1mm 0,1-5mm hasta 10 mm
Tamafio mm n=rp.m. n=rpm. n=rp.m. n=rp.m.
1 3-14 800-500 600-400 2000-1500 3000—2000
2 8-20 600-300 400-200 1500- 800 2000-1500
B 16-30 400-200 200- 10 1000- 500 1500-1000
4 26-40 300-150 100- 80 500- 300 1000- 500

Brocas conicas para chapa pagina 1/55.

Aplicacion de brocas escalonadas de FORMAT

Con las brocas escalonadas de FORMAT se realizan perforaciones cilindri-
cas que simultineamente se desbarban desde el siguiente escalon. Una
broca escalonada de FORMAT puede sustituir un juego completo de brocas
espiral. No es necesario taladrar previamente para centrar ni granetear, la
broca escalonada de FORMAT granetea ella misma. Contando los escalo-
nes individuales se puede determinar con facilidad el diametro del agujero
y, asimismo, se puede leer mediante la escalada laser (DBGM). Gracias a
los diferentes tamafios constructivos con didmetros de ajuste exacto se
pueden realizar, por ejemplo, agujeros precisos para atornillados PG.

Valores indicativos de velocidad para brocas escalonadas de FORMAT

[0) Acero de Acero de Metal no Plasticos
mm construccion CrNi férrico
4-12 800-500 400-250 1500-1000 2000-1500
14-20 500-300 250-150 1000- 600 1500- 800
21-30 300-200 150-100 600— 400 800— 500

Brocas escalonadas péagina 1/57.

for@
professional quality

Las brocas avellanadoras de FORMAT se pueden utilizar en taladradoras
manuales regulables o en taladradoras de montante. No es necesario
granetear — la broca no se desvia.

Al taladrar se debera observar sin falta que haya buena lubricacién.

Material Acerode  Acero de Metal no Plasticos
construccion ~ CrNi férrico duroplasticos
termo-
plastico
Grosor
del material @ 0,1-2mm 0,1-1mm 0,1-5mm hasta 10 mm
Tamafio mm n=rp.m. n=rpm. n=rp.m. n=rp.m.
5 36-50 200-100 80— 50 30-200 500- 200
6 46-60 100- 50 50 200-100  400- 200
A 4-225 450-250 200-100 1000-700 2000-1200
L 4-30 400-200 200-100 1000-500 1500-1000
Fformat

professional quality
Las brocas escalonadas de FORMAT se pueden utilizar en taladradoras
manuales regulables. Sin embargo, recomendamos utilizarlas en
maquinas taladradoras estacionarias. Las herramientas tienen
destalonado axial y radial y se pueden rectificar ante la cara de
ataque.

Al taladrar se debera observar sin falta que haya buena lubricacion.

@ Acero de Acero de Metal no Plasticos
mm construccion CrNi férrico
30-40 200-150 100-70 400-300 500-350
40-50 150-100 70-50 300-200 350-250
50-60 100- 50 50 200-100 250-150

Avellanador conico de FORMAT/Punta de avellanador conico de FORMAT

Tienen un angulo de desprendimiento y un angulo de incidencia que
producen un avellanado limpio y liso en todos los materiales utilizados
en el mecanizado de metales. Si en algin caso extremo los resultados
no fueran satisfactorios, gustosamente ofreceremos soluciones

Material Velocidad
de corte V¢
m/min. 5 10

Acero no aleado de hasta 700 N/mm? 20— 28 0,05- 0,7 0,09-0,12
Acero no aleado de hasta 900 N/mm? 18— 25 0,04-0,05 0,06-0,08
Acero no aleado de hasta 1250 N/mm? 6— 10 manual  0,04-0,06
Acero inoxidable 5- 12 manual  0,04-0,06
Fundicion gris hasta 200 HB 14— 25 0,07-0,10 0,12-0,16
Fundicion gris hasta 240 HB 8- 14 0,06-0,09 0,10-0,12
Caobre y aleaciones de cobre 36— 50 0,04-0,09 0,10-0,12
Latén de viruta corta MS 58 50- 80 0,08-0,11 0,12-0,16
Latén de viruta larga MS 63 30— 50 0,08-0,11 0,12-0,16
Aleacion de aluminio, de viruta larga 40— 80 0,08-0,11 0,12-0,16
Aleac. aluminio, de viruta corta + silumin25— 50 0,06-0,09 0,10-0,12
Aleaciones de magnesio 60-100 0,10-0,14 0,16-0,20
Plasticos (termoplasticos) 20- 40 0,05-0,08 0,09-0,12
Plasticos (duropléasticos) 10- 20 0,04-0,06 0,07-0,09

Avellanadores conicos a partir de la pagina 1/69.

Avance S (mm/rev.) para avellanador

form) at
professional quality

mejoradas mediante ensayos de avellanado. Al utilizar nuestros
avellanadores conicos de FORMAT y las puntas de avellanador cénico
de FORMAT se obtienen mejores valores a velocidades bajas y con
avances grandes, segin nos demuestra la experiencia.

Refrigerantes y lubricantes

16 25 40 63
0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,36 Emulsién
0,09-0,12 0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,28 Emulsion
0,07-0,09 0,09-0,11 0,11-0,14 0,14-0,18 Emulsién
0,07-0,09 0,09-0,21 0,11-0,14 0,14-0,18 Emulsion
0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,32 0,25-0,32 seco
0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,36 seco
0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,36 Emulsion o aceite de corte
0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,32 0,32-0,40 Emulsion o aceite de corte
0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,32 0,32-0,40 Emulsion o aceite de corte
0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,32 0,32-0,40 Emulsion
0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,36 Emulsi6n
0,20-0,25 0,25-0,32 0,32-0,40 0,40-0,50 seco (sinagua)
0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,36 Aire comprimido
0,10-0,12 0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 Aire comprimido
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Herramientas avellanadoras

Valor indicativo para sistema de combinaciones de avellanadores de espiga

GfS
Datos de corte Material Velocidad de corte Vc Avance f
Avellanador HSS-E Acero de baja aleacion,
p. ej. C45 20-25 m/min. 0,12 — 0,25 mm/rev.
Acero de alta aleacion, (diametros pequefios =
p. ej. 42CrMo4V 12—-15 m/min. avance pequefio,
Aceros inoxidables diametros grandes =
X10CrNiS189 6—10 m/min. avance grande)
Cobre y latén 20-30 m/min.
Aluminio 20-40 m/min.
Avellanador HM Fundicion gris 50 m/min.
Laton 50 m/min.

En didametros por debajo de 17 mm se recomienda seleccionar los valores de avance mas bajos que los indicados en la tabla. Los valores
indicados arriba son valores indicativos generales, se presuponen unas condiciones de mecanizado estables asi como herramientas
reglamentarias.

Se recomienda comenzar con cuidado con un valor medio de avance y adaptarlo segun el resultado obtenido.

Sistema de combinaciones de avellanadores de espiga GFS

Velocidad de corte (m/min) GfS
Resistencia a la traccion N/mm?2 HSS HM WP
Acero < 600 15-35 60-130 70-130
Acero <1000 12-22 40-110 60-100
Acero >1000 5-15 30— 90 45— 90
acero fundido 10-20 30— 90 45— 90
Acero de cromo-niquel/acero inoxidable/V4a, etc.  6-15 20— 60 30— 60
Fundicién gris 10-30 40-100 70-110
Aluminio y aleaciones de aluminio 40-80 100-300 100-200
Latén 20-60 50-150 80-200

Los valores indicados se refieren a la resistencia de aceros de construccién normales. En aceros especiales, aceros para herramientas aleados,
aceros resistentes al calor, etc. se debera tener en cuenta el indice especialmente alto de desgaste y se debera reducir de forma correspondiente,
por tanto, la velocidad de corte.

Avance Avellanadores < ¢ 16 mm aprox. 0,12 mm/rev.
Avellanadores @ 17—25 mm aprox. 0,15 mm/rev.
Avellanadores @ 26—40 mm aprox. 0,20 mm/rev.

Valores mas altos segun la resistencia y composicion del material a mecanizar, sin embargo normalmente de 0,15 a 0,3 mm/rev. (aluminio
hasta 0,5 mm/rev.). Es extraordinariamente importante la buena refrigeracion. La velocidad de corte no se debera seleccionar demasiado baja,
ya que de lo contrario existira riesgo de rotura. También se debera comprobar siempre que la perforaciéon se corresponda con la espiga de
guia, es decir, la espiga de guia se debera poder mover ligeramente dentro de la perforacién.

En fundicién gris y laton recomendamos utilizar preferentemente avellanadores provistos de metal duro. En aceros de construccion, aceros
para herramientas, aceros de cromo-niquel se utilizaran preferentemente los avellanadores HSS.

El recubrimiento con capas de material duro, como TiN, TiCN o TiAIN, en muchos casos puede ser favorable, y nosotros lo ofrecemos.
De esta manera se pueden aumentar los rendimientos de corte con los mismos valores de corte.

Aspectos generales

Deberé tenerse especialmente en cuenta que se elija el respectivo tamafio adecuado para el proceso de mecanizado. Favorece el rendimiento,

cuando se pueden utilizar el vastago de sujecion y la espiga de guia mas grandes posibles. Para el mecanizado de materiales de dificil arranque de
virutas no es recomendable, por ejemplo, combinar el soporte con el vastago de sujecion mas pequefio posible con el avellanador mas grande
(p. ej. soporte OMK1/avellanador ¢ 16,5 o soporte 1MK2/avellanador ¢ 27,5).

La sujecion de la pieza en la maquina debera ser estable al trabajar con el avellanador de espiga GFS, cualquier sujecion deficiente de la pieza
influird negativamente en el rendimiento de corte. Puesto que se trata de un arranque de virutas desbastador, se producen unas fuerzas de
corte muy altas que eventualmente pueden llegar a arrancar la pieza y, asi, dafiar tanto la herramienta como la maquina.

Al trabajar con herramientas GFS se deberan observar y cumplir todas las normas de seguridad. Las herramientas sélo deberan ser
utilizadas por personal con la pertinente formacion y cualificacion.

Sistema de combinaciones de avellanadores de espiga a partir de la pagina 1/75.
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Escariadores

Velocidad de corte y velocidad de giro (valor indicativo)

for@
professional quality

Directivas de mecanizado para escariadores HSS-E de FORMAT

Material Vel. corte =Vc Diametro de escariadores mm
Avance =f
Velocidad =n 5 8 10 15 20 25 30 40 50
Acero Ve = m/min. 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
hasta 70 kp/mm? f =mm/rev. 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50
n =min? 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Acero Ve = m/min. 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8
70-90 kp/mm? f =mm/rev. 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50
n =min? 500 400 350 220 160 125 90 80 65
Acero Ve = m/min. 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
de méas de 90 kp/mm? f =mm/rev. 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,30 0,35 0,40
n =min? 400 300 250 160 125 100 80 65 50
Acero fundido Ve = m/min. 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
hasta 90 kp/mm? f =mm/rev. 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,30 0,35 0,40
n =min? 400 300 250 160 125 100 80 65 50
Acero fundido Ve = m/min. 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4
de mas de 90 kp/mm? f = mm/rev. 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,30 0,32 0,40
n =min? 250 180 125 80 65 50 40 32 25
Fundicion gris Ve = m/min. 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
Fundicién maleable f =mm/rev. 0,15 0,20 0,25 0,30 0,32 0,40 0,50 0,60 0,70
hasta 200 HB n =min? 600 450 375 230 180 140 100 80 65
Fundicién gris Ve = m/min. 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
Fundicién maleable f =mm/rev. 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,32 0,40 0,50 0,60
de més de 200 HB n =min? 400 300 250 160 125 100 80 65 50
Cobre Ve = m/min. 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
f =mm/rev. 0,15 0,20 0,20 0,25 0,30 0,32 0,35 0,40 0,50
n =min? 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Laton Ve = m/min. 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20
fragil f =mm/rev. 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,40 0,45 0,50 0,60
MS 58 n =min? 1000 800 500 300 250 200 180 125 90
Latén Ve = m/min. 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
tenaz f =mm/rev. 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,35 0,40 0,45 0,50
a partir de MS 63 n =min* 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Aleaciones Ve = m/min. 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
de titanio f =mm/rev. 0,06 0,10 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,32 0,40
n =min? 400 300 250 160 125 100 80 65 50
Metales ligeros Ve =m/min. 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20
f =mm/rev. 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,40
n =min? 1000 800 500 300 250 200 180 125 90
Silumin Ve = m/min. 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
f =mm/rev. 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,40
n =min? 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Plasticos Ve = m/min. 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
duros f =mm/rev. 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,45 0,50 0,50
n =min? 400 300 250 160 125 100 80 65 50
Plasticos Ve = m/min. 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
blandos f =mm/rev. 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55 0,60 0,60
n =min? 600 450 375 230 180 140 100 80 65

Directivas de mecanizado para escariadores de FORMAT en ejecucion provista de metal duro/metal duro integral

Acero Ve = m/min. 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15
hasta 70 kp/mm? f =mm/rev. 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50
n =min? 800 600 450 280 230 180 150 100 80
Acero Ve = m/min. 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
de 70 a 90 kp/mm? f =mm/rev. 0,12 0,15 0,15 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30 0,40
n =min* 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Acero Ve = m/min. 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
de mas de 90 kp/mm? f = mm/rev. 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,40
n =min* 600 450 375 230 180 140 100 80 65
Acero fundido Ve = m/min. 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15
hasta 90 kp/mm? f =mm/rev. 0,12 0,15 0,18 0,20 0,25 0,25 0,30 0,35 0,40
n =min* 800 600 450 280 230 180 150 100 80
Escariadores a partir de la pagina 1/85. Contintia en la siguiente pagina
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Escariadores

Velocidad de corte y velocidad de giro (valor indicativo)

Continuacion

for

mat
professional quality

Directiva de mecanizado para escariadores de FORMAT en ejecucion provista de metal duro/metal duro integral

Material Vel. corte =Vc Diametro de escariadores mm
Avance =f
Velocidad =n 5 8 10 15 20 25 30 40 50
Acero fundido Ve = m/min. 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8
de méas de 90 kp/mm? f =mm/rev. 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30 0,35
n =mint 500 400 350 220 160 125 90 80 65
Fundicion gris Ve = m/min. 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15
Fundicién maleable f =mm/rev. 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60 0,70
hasta 200 HB n =min? 800 600 450 280 230 180 150 100 80
Fundicion gris Ve = m/min. 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
Fundicién maleable f =mm/rev. 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60
de mas de 200 HB n =min? 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Cobre Ve = m/min. 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
f =mm/rev. 0,25 0,30 0,35 0,45 0,50 0,50 0,55 0,60 0,70
n =min* 2500 1500 1200 800 600 450 400 300 230
Laton Ve = m/min. 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
Fundicion roja f =mm/rev. 0,14 0,17 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,35
n =min* 2500 1500 1200 800 600 450 400 300 230
Metales ligeros Ve = m/min. 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
f =mm/rev. 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
n =min? 2500 1500 1200 800 600 450 400 300 230
Plasticos Ve = m/min. 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35
f =mm/rev. 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,50 0,55 0,60 0,70
n =min* 2200 1300 1100 700 500 400 350 250 200
Medida de minima para escariar
(Valor indicativo o valor de preperforado)
Material @ de perforacion mm
3-5 6-10 11-20 21-30 de mas de 30
Acero hasta 70 kp/mm? 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5
Acero de més de 70 kp/mm? 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4
Acero fundido 0,1-0,2 0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-04
Fundicion gris 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5
Fundicién maleable 0,1-0,2 0,2 ; 04 0,5
Cobre 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Latén, bronce 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4
Metales ligeros 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Plasticos duros 0,1-0,2 0,3 04 0,4-0,5 0,5
Plasticos blandos 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4

Al utilizar escariadores de corte pelador recomendamos aumentar los valores de arriba hasta un 50 % como max. Ello se debe al funcionamiento

y a la torsion de pelado de este tipo de escariadores.

En los escariadores reajustables y los escariadores con cuchillas postizas el valor de tabla debera reducirse en aprox. un 30 %.

En caso de ser necesarias perforaciones especiales o de tener que escariarse materiales especialmente duros, se deberéa dividir el mecanizado
en dos fases, una de escariado previo y otra de escariado de acabado. Las sobremedidas de escariado en el diametro se distribuiran entonces
homogéneamente entre el escariado previo y el escariado de acabado.

Si la sobremedida de escariado es demasiado baja, existe el riesgo de que la herramienta se atasque y se rompa o bien que se quede sin filo

antes de tiempo.

Refrigerantes y lubricantes al escariar

Material a mecanizar

Material a mecanizar

Aceros para herramientas Taladrina Laton seco, taladrina
Aceros aleados Taladrina, aceite de corte Bronce seco, taladrina
Aceros especiales, inoxidables, Aceite de taladrar, aceite de corte Cobre Taladrina

resistentes al calor

Acero fundido Taladrina Fundicion roja seco, taladrina
Fundicion gris seco Aluminio Taladrina, petréleo
Fundicion dura Taladrina Silumin Taladrina, petréleo
Fundicion maleable seco, taladrina Plasticos seco

Escariadores a partir de la pagina 1/85.
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Escariadores

Tablas de ajustes para escariadores de mecanizado 1/100 mm similares a DIN 212

for@
professional quality

@ de perforacion C8 C9 C10 C11 cb7 D7 D8 D9 D10 D11 D12 E7 E8 E9 EF8 F7 F8 F9

en mm
1,0 107 107 108 110 104 102 103 - 104 106 108 102 102 103 102 101 101 1,02
2,0 207 207 208 210 204 202 203 - 204 206 208 202 202 203 202 201 201 202
3,0 307 307 308 310 304 302 303 - 304 306 308 302 302 303 302 301 301 302
4,0 408 4,09 - = 405 4,04 4,04 405 406 408 410 - 403 404 403 - 4,02 4,03
50 508 509 - - 505 504 504 505 506 508 510 - 503 504 503 - 502 5,03
6,0 6,08 6,09 - = 605 604 604 605 606 6,08 610 - 6,03 604 603 - 6,02 6,03
7,0 709 7,10 - - 706 705 705 706 708 710 - 703 704 705 703 702 703 -
8,0 809 810 - = 806 805 805 806 808 810 - 803 804 805 803 802 803 -
9,0 909 910 - = 906 905 905 906 908 910 - 903 904 905 903 902 0903 -
10,0 10,09 10,10 - - 10,06 10,05 10,05 10,06 10,08 10,10 - 10,03 10,04 10,05 10,03 10,02 10,03 -
11,0 = = = = = 1106 - 11,08 11,10 - = 11,04 11,05 11,06 - = 11,03 11,04
12,0 = = = = = 1206 - 12,08 12,10 - = 12,04 12,05 12,06 - = 12,03 12,04

¢ de perforacion F10 G6 G7 H5 H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 H13 J6 J7 J8 JS7 JS8 JS9

enmm
1,0 - - 1,01 100 100 - 101 - 102 104 106 109 100 100 100 1,00 1,00 1,00
2,0 = = 201 200 200 - 201 - 202 204 206 209 200 200 200 200 200 200
3.0 = = 301 300 300 - 301 — 302 304 306 309 300 300 300 300 300 300
4,0 404 401 401 400 400 - 401 402 403 405 408 - 400 400 400 400 400 4,00
50 504 501 501 500 500 - 501 502 503 505 508 - 500 500 500 5,00 5,00 5,00
6,0 6,04 601 601 600 600 - 6,01 602 603 605 608 - 6,00 6,00 600 600 600 6,00
7,0 705 701 701 700 700 701 701 702 704 706 710 - 700 700 700 7,00 7,00 -
8,0 805 801 801 800 800 801 801 802 804 806 810 - 800 800 800 800 800 -
9,0 905 901 901 900 900 901 901 0902 904 906 910 - 900 900 900 900 900 -
10,0 10,05 10,01 10,01 10,00 10,00 10,01 10,01 10,02 10,04 10,06 10,10 - 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 -
11,0 11,06 11,01 - 11,00 - 11,01 11,02 11,03 11,05 11,07 -— - 11,00 11,00 11,00 11,00 11,00 —
12,0 12,06 12,01 - 12,00 - 12,01 12,02 12,03 12,05 1207 - = 12,00 12,00 12,00 12,00 1200 -

@ de perforacion K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 P6 P7 P8 R6 R7 S6 S7 U6 U7

enmm
1,0 - - 099 - - 099 099 099 099 099 099 099 - - 098 098 098 098
2,0 = = 199 - = 199 199 199 199 199 199 199 - = 198 198 198 198
3.0 = = 29900= = 299 299 299 299 299 299 299 - = 298 298 298 298
4,0 400 4,00 4,00 399 - 399 399 399 399 - - 398 - - 398 398 - -
50 500 500 500 499 - 499 499 499 499 - = 498 - = 498 498 - =
6,0 6,00 600 600 599 - 5,99.5,991 15,991 '5,990 — - 598 - - 598 598 - -
7,0 - 700 700 699 699 699 - 699 699 - - - 698 698 - - 6,97 6,97
8,0 = 800 800 799 799 799 - ESONNS O = = 798 798 - = 797 797
9,0 - 9,00 900 899 899 899 - 899 899 - - - 898 898 - - 897 897
10,0 = 10,00 10,00 999 999 999 - G GEy = = = 998 998 - = 9,97 9,97
11,0 = 11,00 11,00 10,99 10,99 10,99 - 10,99 10,99 10,98 10,98 1097 -— = 10,97 10,97 - =
12,0 = 12,00 12,00 11,99 11,99 1199 - 11,99 11,99 11,98 1198 1197 - = 11,97 11,97 - =

@ de perforacion X7 X8 X9 77 78 29 7210 ZA7 ZA8 ZA9 7ZB8 ZB9

en mm
1,0 - 097 097 097 097 - 096 096 - - 095 0,95
2,0 = gy iy gy 97 = 196 196 - = 195 195
30 - 297 297 297 297 - 296 296 - - 295 295
4,0 97 = 396 396 396 395 395 396 - = 394 394
50 497 - 496 496 496 495 495 496 - = 494 494
6,0 5o = 596 596 596 595 595 596 - = 594 594
7,0 = 696 695 696 695 - 694 694 694 - = 6,92
8,0 - 796 795 796 795 - 794 794 794 - - 7,92
9,0 = 896 895 896 895 - 894 894 894 - = 8,92
10,0 = 996 995 996 995 - 994 994 994 - = 9,92
11,0 10,96 10,95 - 10,95 10,94 - 1093 - 1093 - 10,90 10,90
12,0 11,96 11,95 - 11,95 11,94 - 1193 - 1193 - 11,90 11,90

Escariador de corte pelador de mecanizado similar a DIN 212 en la pagina 1/89.
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Escariadores

Escariadores de mecanizado con vastago cilindrico

Escariadores de metal duro integral HNC con alimentacion de refrigerante interior
. L]
Informaciones

Entre la gama para el mecanizado y tratamiento de alto rendimiento en la produccién de grandes series y la produccion Prizisi
individual - o los trabajos de reparacion en taller — hay una amplia gama de aplicaciones para los escariadores de metal ISII]I'IWEIEZEUH
duro de varios filos.

Hasta ahora, esta gama estaba cubierta por las herramientas conforme a DIN o parecidas a DIN. Los escariadores NC, DIN 8093, DIN 8050 se
caracterizan por su estructura sencilla y el buen valor de utilidad, sin embargo ya no satisfacen plenamente los requisitos actuales en lo que
respecta a la alta productividad, por ejemplo, en el uso en centros de mecanizado.

Para este campo de aplicacion se desarroll6 la serie de escariadores HNC. La conjuncién de conocimientos especificos para la aplicacion,
los materiales de alta calidad y la tecnologia de fabricacion existente ha dado como resultado una herramienta capaz de cubrir una amplia gama
de materiales y componentes.

Alimentacion interna de refrigerante

Mediante un canal central de refrigeracion sinterizado, los filos se alimentan con refrigerante incluso cuando las perforaciones son profundas.
Y la consecuencia de ello es una durabilidad méas elevada de la herramienta asi como una buena evacuacion de virutas. Asimismo hay disponibles
ejecuciones para la realizacion de agujeros ciegos y perforaciones pasantes.

Cuerpo de metal duro integral

La base de este tipo de herramientas la forma un resistente tubo de metal duro, ejecutado en metal duro de grano ultrafinisimo de alta calidad y
resistente al desgaste. La buena resistencia a la flexion, a la vez que una alta dureza, caracteriza este material base. La ejecucion maciza evita las
desventajas de los puntos débiles de una unién soldada.

Concentricidad

La concentricidad determina la calidad y la carrera de duracion. Gracias al cuerpo macizo de metal duro, en el proceso de produccion la rigidez es
6ptima. Esto es condicion previa para la redondez homogénea de la herramienta a lo largo del filo, la guia redonda y el vastago. Por eso tampoco
cabe esperar pérdida de calidad en las herramientas reafiladas.

Recubrimiento

Para aumentar atin mas las carreras de duracion o los valores de corte asi como a fin de evitar filos recrecidos al utilizar una emulsion lubricante
refrigerante, las herramientas con recubrimiento son una variante muy razonable y Gtil. La capa TiAIN de alta calidad proporciona un mejor aprove-
chamiento de la herramienta. Otros tipos de capa estan disponibles sobre demanda.

Geometria de corte optimizada

Se han aprovechado las experiencias del escariado de alta calidad y se ha adaptado la geometria a valores de corte altos. La tendencia al traqueteo
se inhibe incluso a velocidades de corte altas, gracias a la combinacion con el material del cuerpo base. El paso EU proporciona, ademas, unas per-
foraciones Optimamente redondas. Para el mecanizado de materiales de arranque de virutas especialmente dificil, como por ejemplo materiales de
CrNi, se pueden fabricar a plazo corto unas herramientas con una geometria y un recubrimiento modificados.

NuUmero reducido de dimensiones de vastago

En contraposicion a las dimensiones de DIN para escariadores, se ha reducido notablemente el nimero de diametros de vastago. La asignacion
conveniente de los diametros de filo garantiza el uso de las herramientas de todo el programa con pocos alojamientos y sin casquillo reductor.
Los vastagos no tienen superficies de sujecion, por lo que practicamente carecen de desequilibrio.

Recomendamos usar mandriles de alta calidad segln el principio de sujecion por dilatacion hidraulica o por fuerza (p. ej. mandril de sujecion por
contraccion).

Tablas de escariadores de alto rendimiento

Escariadores de metal duro integral HNC con alimentacion de refrigerante interior

para agujero pasante (DL), ranurado torcido para agujero ciego (SL), ranurado plano con vastago NC cilindrico para el alojamiento en mandriles
de sujecion por dilatacion hidraulica, por contraccion y de alta precision, de corte a derecha.

Tolerancias de fabricacion: Diametros enteros y medios = Campo de tolerancia H 7 conforme a DIN 1420
Didmetros de centésimas = hasta J nominal 5,50 = + 0,004/0
= a partir de O nominal 5,51 = + 0,005/0

[0 nominal d1 mm Longitud total ~ Longitud de filos Longitud de saliente Numero de filos Vastago [J Longitud de vastago
Tolerancia Tolerancia 11 mm 12 mm IA mm DL/SL d2 mm h6 13 mm
hasta 5,50 = + 0,004/0 H7

a partir de 5,51 = + 0,005/0

397 75 12 39 4/4 6 36
3,98 75 12 39 4/4 6 36
3,99 75 12 39 4/4 6 36

4 75 12 39 4/4 6 36
4,01 75 12 39 4/4 6 36
4,02 75 12 39 4/4 6 36
4,03 75 12 39 4/4 6 36

45 75 12 39 4/4 6 36
4,97 7 12 39 4/4 6 36
4,98 75 12 39 4/4 6 36
4,99 75 12 39 4/4 6 36

5 75 12 39 4/4 6 36
5,01 75 12 39 4/4 6 36
5,02 75 12 39 4/4 6 36
5,03 75 12 39 4/4 6 36

515 79 12 39 4/4 6 36
597 75 12 39 4/4 6 36
598 75 12 39 4/4 6 36
5/99 75 12 39 4/4 6 36

6 75 12 39 4/4 6 36
6,01 75 12 39 4/4 6 36
6,02 75 12 39 4/4 6 36
6,03 5] 12 39 4/4 6 36

6,5 100 16 64 6/6 8 36

7 100 16 64 6/6 8 36




Escariadores

[0 nominal d1 mm Longitud total ~ Longitud de filos Longitud de saliente Numero de filos Vastago [ Longitud de vastago
Tolerancia Tolerancia 11 mm 12 mm IA mm DL/SL d2 mm h6 13 mm
hasta 5,50 = + 0,004/0 H7

a partir de 5,51 =+ 0,005/0

75 100 16 64 6/6 8 36
797 100 16 64 6/6 8 36
7,98 100 16 64 6/6 8 36
7,99 100 16 64 6/6 8 36

8 100 16 64 6/6 8 36
8,01 100 16 64 6/6 8 36
8,02 100 16 64 6/6 8 36
8,03 100 16 64 6/6 8 36

85 100 20 60 6/6 10 40

9 100 20 60 6/6 10 40

95 120 20 80 6/6 10 40
997 120 20 80 6/6 10 40
9,98 120 20 80 6/6 10 40
9,99 120 20 80 6/6 10 40

10 120 20 80 6/6 10 40
10,01 120 20 80 6/6 10 40
10,02 120 20 80 6/6 10 40
10,03 120 20 80 6/6 10 40

105 120 20 75 6/6 12 45

11 120 20 75 6/6 12 45

115 120 20 75 6/6 12 45
11,97 120 20 75 6/6 12 45
11,98 120 20 75 6/6 12 45
11,99 120 20 75 6/6 12 45

12 120 20 75 6/6 12 45
12,01 120 20 75 6/6 12 45
12,02 120 20 75 6/6 12 45
12,03 120 20 75 6/6 12 45

13 130 22 85 6/6 14 45

14 130 22 85 6/6 14 45

15 130 22 85 6/6 16 48

16 150 25 102 6/6 16 48

17 150 25 102 6/6 18 48

18 150 25 102 6/6 18 48

19 150 25 100 6/6 20 50

20 150 25 100 6/6 20 50
Denominacion Resistencia Ve a5 08 010 015 020
de material (Nm/mm?) (m/min) f n vf f n vf f n vf f n vf f n vf

min. Indicio  méx.  (mm/rev.) (/min) (mm/min) (mm/rev.) (/min) (mm/min) (mm/rev.) (/min) (mm/min) (mm/rev.) (L/min) (mm/min) (mm/rev.) (/min) (mm/min)

Aceros de construccidn en general < 500 15 25 40 0,2 1592 318 025 995 249 03 796 239 04 531 212 0,6 398 239
Aceros de construccidn en general 500~ 850 12 15 30 0.2 955 191 025 597 149 03 47171 143 04 318 127 06 239 143
Aceros para tornos automaticos < 850 20 25 40 02 1592 318 025 995 249 03 796 239 04 531 212 06 398 239
Aceros para tornos automaticos ~ 850-1000 15 20 30 02 1273 255 025 796 199 03 637 191 04 424 170 0,6 318 191
Acero onificados no aleados < 700 12 15 30 0.2 955 191 025 597 149 03 47171 143 04 318 127 08 239 143

Acero bonificados no aleados ~ 700- 850 12 15 30 0.2 955 191 025 597 148 03 417 143 04 318 127 06 239 143
Acero honificados no aleados ~ 850-1000 15 20 30 0,15 1273 191 02 796 159 025 637 159 03 424 127 05 318 159
Acero bonificados aleados 850-1000 12 15 30 0,15 955 143 02 597 119 025 477 119 03 318 95 05 239 19
Acero bonificados aleados  1000-1200 10 15 25 0,15 955 143 02 597 119 025 477 119 03 318 95 05 239 119

Aceros cementados no aleados < 750 12 15 30 0,2 955 191 025 597 149 03 477 143 04 318 127 0.6 239 143
Aceros cementados aleados < 1000 12 15 30 02 955 191 025 597 149 03 477 143 04 318 127 0,6 239 143
Aceros cementados aleados > 1000 12 15 20 0,15 955 143 0.2 597 119 025 477 119 03 318 95 05 239 119
Aceros para nitrurar <1000 15 20 30 02 1273 255 025 796 199 03 637 191 04 424 170 06 318 191
Aceros para nitrurar >1000 12 15 20 015 955 143 0,2 597 119 0,25 a77 19 03 318 95 05 239 19
Aceros para herramientas < 850 15 20 25 0.2 1273 255 025 796 199 03 637 191 04 424 170 0,6 318 191

Aceros para herramientas 850-1100 10 15 20 0,15 955 143 0.2 597 119 025 477 119 03 318 95 05 239 119
Aceros para herramientas 1100-1400 8 10 15 015 637 95 02 398 80 025 318 80 03 212 64 05 159 80

Aceros répidos 830-1200 12 15 20 0,15 955 143 0.2 597 119 025 477 119 03 318 95 05 239 119
Aceros templados 48- 55 HRC sdlo en combinacidn con geometria especial

Aceros templados 55- B0 HRC sdlo en combinacidn con geometria especial

Aceros templados 60- 67 HRC sdlo en combinacién con geometria especial

Acero estructural resist. a desgaste 1350 8 10 15 015 637 95 02 398 80 0,25 318 80 03 212 64 05 159 80
Acero estructural resist. a desgaste 1800 solo en combinacidn con geometria especial

Aceros para muelles <1500 8 10 15 0,15 637 95 0,2 398 80 025 318 80 03 212 64 05 159 80
Aceros inoxidables, azufrados < 700 s6lo en combinacidn con geometria especial

Aceros inoxidables, azufrados < 700 solo en combinacidn con geometria especial

Aceros inoxidables, azufrados < 850 solo en combinacidn con geometria especial

Aceros inoxidables, azufrados < 1100 s6lo en combinacidn con geometria especial

Aleaciones especiales <1200 s6lo en combinacidn con geometria especial

Hierro fundido (GG) < 180 HB 20 30 50 0,2 1910 382 025 1194 298 03 955 286 04 637 255 0,6 477 286
Hierro fundido (GG) > 180 HB 20 30 50 0,2 1910 382 025 1194 298 03 955 286 04 637 255 0.6 4771 286
Hierro fundido (GGG, GT) > 180 HB 20 25 40 02 1592 318 025 995 249 03 796 239 04 531 212 0.6 398 239
Hierro fundido (GGG, GT) > 260 HB 20 25 40 0,2 1592 318 025 995 249 03 796 239 04 531 212 0,6 398 239
Titanio y aleaciones de titanio < 850 10 12 15 015 764 115 0.2 a7 95 025 382 95 03 255 76 05 191 95
Titanio y aleaciones de titanio ~ 850-1200 8 10 12 012 637 76 015 398 60 02 318 64 0,25 212 53 0,35 159 56
Aluminio y aleaciones de aluminio< 530 50 80 100 0,2 5093 1019 025 3183 796 03 2546 764 04 1698 679 0.6 1273 764
Al de fundiidn de aluminio<10%Si < 600 50 80 100 0,2 5093 1019 025 3183 796 03 2546 764 04 1698 679 0.6 1273 764
Al de fundicidn de aluminio >10% i < 600 50 80 100 02 5093 1019 025 3183 796 03 2546 764 04 1698 679 0,6 1273 764
Aleaciones de magnesio < 280 50 80 100 0,2 5093 1019 025 3183 796 03 2546 764 04 1698 679 0.6 1273 764
Cobre, de aleacion pobre < 400 50 80 100 03 5093 1528 035 3183 1114 04 2546 1019 05 1698 849 0,6 1273 764
Latdn, de viruta cota < 600 50 80 100 0,2 5093 1019 025 3183 796 03 2546 764 04 1698 679 0,6 1273 764
Latdn, de viruta larga < 600 30 40 60 02 2546 509 025 1592 398 03 1273 382 04 849 340 0,6 637 382
Bronces, de viruta corta < 600 50 80 100 0,2 5093 1019 025 3183 796 03 2546 764 04 1698 679 0.6 1273 764
Bronces, de viruta corta 650-850 50 80 100 0,2 5093 1019 025 3183 796 03 2546 764 04 1698 679 0.6 1273 764
Bronces, de viruta larga < 850 30 40 60 0,2 2546 509 025 1592 398 03 1273 382 04 849 340 0,6 637 382
Bronces, de viruta larga 850-1200 20 25 40 0,2 1592 318 025 995 249 03 796 239 04 531 212 0,6 398 239
Grafito 30 40 50 015 2546 382 02 1592 318 025 1273 318 03 849 255 0,5 637 318

Los valores de corte indicados aqui son valores de referencia. Los valores que se pueden conseguir realmente dependen de la rigidez de la maquina, de la calidad del alojamiento de herra-
mienta y de la marcha concéntrica real en el filo (nominal: < 0,01 mm). En caso de lubricacién con aceite o de alto contenido de aceite en la emulsién, también se pueden aplicar unos valores
de corte mas altos. Para el arranque de virutas de aluminio se recomienda una emulsion con un contenido de grasa del 12 % como minimo.
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Herramientas de roscar

Broca-machos de roscar manuales

Juego Aceros en general Aceros resistentes al pffo‘j@
W Alicates de corte frontal < 800 N/mm? oxido y a los acidos
M Segundos machos
® Ma_chos acabadores Roscas de agujero pasante
O pulidos . . y de agujero ciego
Material de corte HSS HSS HSS HSS-E
Tipo Tipo N Tipo N Tipo N Tipo VA
Superficie C @) ©) O
Rosca a la izquierda
BER BRI
i |!§!
|
it B (B it Bt
] = 1 4 B L ¢
= ¥ 4 ! (B 1R
: | ; g
Ei { b { i
Tipo de Margen de DIN
rosca tolerancia (norma)
M I1SO 2 DIN 1604 (Juego) - 1612 (Juego) 1618 (Juego)
6H 352 compuesto por:
1600 ®
1601 ®
1603 ®
M1..M30 M3...M20 M2...M20
MF 1ISO 2 DIN - 1627 (Juego) - =
6H 2181 M2..M52
UNC 2B DIN 1647 (Juego) - - -
2184-2 Nr. 1-64..1-8
UNF 2B DIN - 1650 (Juego) - -
2184-2 Nr. 0-80...1-12
BSW - DIN 1635 (Juego) - - -
2184-2 W /.- W1
Rosca para - DIN — 1640 (Juego) — —
tubos 5157 compuesto por:
G 1638 ©®
1639 ®
G Yg..G2

Ejemplo de materiales:

N° de material

Denominacion

N° de material

Denominacion
breve

para tipo VA-1618

N° de material
conforme a DIN

conforme a DIN breve conforme a DIN
EN 10 027 EN 10 027

Aceros de construccion Aceros cementados
1.0035 S 185 (St 33) 1.0401

1.0039 S 235 JRH 1.7016

1.0036 S 235 JRG 1+CR 1.7131

1.0060 E 335 (St 60-2) 15919

Aceros para tornos automaticos Aceros bonificados
1.0718 11SMnPb30 1.0402

1.0721 10S20 11151

1.0758 60SPb20 1.0503

1.0726 35S20 1.1191

EN 10 027
Aceros azufrados
(C 15) 1.4104
17Cr3 1.4105
16MnCr5 1.4305
15CrNi6 =
Aceros austeniticos
C22 1.4300
C22E (Ck 22) 1.4301
C 45 1.4541
C45E (Ck 45) -
- Aceros martensiticos
- 1.4057
- 14112
- 1.4006
— Aceros ferriticos
- 1.4000
- 1.4008
- 1.4113

Denominacion
breve

X 14 CrMo S 17
X6CrMo S 17
X 8CrNi S 18-9

X12 CrNi 18-8
X5 CrNi 18-10
X 6 CrNiTi 18-10

X 17 CrNi 16-2
X 90 CrMoV 18
X12Cr13

X6Cri3
GX 8 CrNi 13
X6 CrMo 17-1
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Herramientas de roscar

Diametros de nucleo para filetear

Rosca UNF conforme a Rosca BSW Rosca para tubos (Whitworth) Rosca de tubo blindado
DIN 336 (ISO 5864) (Whitworth) (conforme a DIN-ISO 228) DIN 336 de acero DIN 40430
[0 Paso ¢ de Diam. de nlcleo [0} Paso @ de Diam. de nucleo 0] Paso ¢ de Diam. de nucleo @ x Paso ¢ de Diam.de nlcleo
nominal  por agujero Rosca de tuerca nominal  por agujero Rosca de tuerca nominal  por agujero Rosca de tuerca nominal  por agujero Rosca de tuerca
pul- de ndcleo min.  max. pul- de nicleo min.  max. pul- de nicleo min.  max. pul- de nicleo min.  max.
gada mm mm mm gada mm mm mm gada mm mm mm gada mm mm mm
Nr. 1 —72 155 1,473 1,613 W'Y, —40 250 - - G — 28 680 6561 6,843 Pg 70-20 1140 11,280 11,430
Nr. 2 — 64 190 1,755 1,913 W°®;, —32 320 - - G'; — 28 880 8566 8,848 Pg 90-18 14,00 13,860 14,010

Nr. 3 — 56 2,15 2,024 2197 W ¥, — 24 3,60 - - G, — 19 11,80 11,445 11,890 Pg110-18 17,30 17,260 17,410
Nr. 4 — 48 240 2271 2459 W1, —20 510 4,744 5224 G%, - 19 1525 15395 14,950 Pg135-18 19,00 19,060 19,210
Nr. 5 — 44 2,70 2550 2,741 W%/, — 18 650 6,151 6,661 G', — 14 19,00 18631 19,172 Pg16,0-18 21,30 21,160 21,310
Nr. 6 — 40 295 2819 3,023 W?®, — 16 790 7512 8,052 G®% — 14 21,00 20,587 21,128 Pg21,0-16 26,90 26,780 27,030
Nr. 8 — 36 350 3404 3,607 W7/, — 14 920 8809 9379 G%, — 14 2450 24,117 24,658 Pg29,0-16 3550 35480 35,730
Nr.10 — 32 4,10 3,962 4,166 W', —12 1050 10,015 10,610 G'ly — 14 2825 27,877 28,418 Pg36,0-16 4550 45480 45,730
Nr.12 — 28 4,70 4,496 4,724 W%, —11 1350 12,948 13,598 Gl - 11 30,75 30,291 30,931 Pg42,0-16 5250 52480 52,730
Uy - 28 550 5367 5,580 W?%, —10 1625 15831 16,538 G1'%, — 11 3550 34,939 35579 Pg48,0-16 57,80 57,780 58,030

e —24 6,90 6,792 7,038 W7, — 9 1925 18,647 19,411 G1Y, - 11 3950 38,952 39,592
e  —24 850 8379 8,626 W1l - 8 2200 21,375 22,185 G1'%, — 11 4525 44,845 45485
Iy —20 990 9,739 10,030 W 1Y, — 7 2450 23,976 24,879 G1%, - 11 51,00 50,788 51,428
', —-20 1150 11,326 11,618 W1/, - 7 27,75 27,151 28,054 G2 - 11 57,00 56,656 57,296
°he —18 1290 12,761 13,084 W 1%, — 6 3050 29,558 30,555
°f —18 1450 14,348 14,671 W1Y,— 6 3350 32,733 33,730
*, -16 1750 17,330 17,689 W 1%, — 5 3550 34,834 35921
s —14 2040 20,262 20,663 W1%,— 5 39,00 38,009 39,096
1 - 12 2325 23,109 23,569 W2 — 45 4450 43,643 44,823

1y —12 2650 26,284 26,744
1Y, -12 2950 29,459 29,919
1%, —12 32,75 32,634 33,094
1Y, -—12 36,00 35809 36,269

NPT
Rosca conica para tubos americana cono 1:16
Tamafio ¢ de agujero de @ de agujero de Profundidad  Profundidad
nominal nucleo cilindrico  ndcleo cénico de corte de perforacion
d, D, ET min. BT D
mm mm mm mm
Y - 27 6,15 6,39 9,29 10,7
Yy =27 8,40 8,74 9,32 10,8
Y, - 18 11,10 11,36 13,52 15,6
3, - 18 14,30 14,80 13,83 16,0
Y, - 14 17,90 18,32 18,07 20,8
3, - 14 23,30 23,67 18,55 21,3
1 - 115 29,00 29,69 22,29 25,6
1Y, - 115 37,70 38,45 22,80 26,1
1 =N11%5 43,70 44,52 22,80 26,1
2 - 115 55,60 56,56 23,20 26,5
24, — 80 66,30 67,62 31,57 36,3
S - 80 82,30 8352 3374 385

Diametros de nucleo para roscar con macho

Rosca UNC Rosca UNF Rosca BSW (Whitworth) Rosca para tubos (Whitworth)
DIN 11 (conforme a DIN-ISO 228)
Denominacion @ de agujero Denominacion @ de agujero [0} Numerode @ de agujero (0] Nimerode @ de agujero
breve de UNC de nicleo breve de UNF de nicleo nominal pasos por de nucleo nominal pasos por de nicleo
pulgadas mm pulgadas mm pulgadas pulgadas mm pulgadas pulgadas mm
Nr. 5 — 40 2,90 Nr. 4 — 48 2,60 wt, - 20 5,65 Gy - 28 7,30
Nr. 6 — 32 3,15 Nr. 5 — 44 2,90 W, - 18 7,15 Gy - 28 9,20
Nr. 8 — 32 3,80 Nr. 6 — 40 3,20 W, - 16 8,65 G, - 19 12,40
Nr.10 — 24 4,35 Nr. 8 — 36 3,85 W - 14 10,10 G 3 - 19 15,90
Nr.12 — 24 5,00 Nr.10 - 32 4,45 W/, - 12 11,50 G, - 14 19,90
My - 20 5,75 Nr.12 — 28 5,10 Wo - 11 14,55 G/ - 14 21,90
Vg - 18 7,30 U - 28 595 w3, - 10 17,60 G3, - 14 25,40
g - 16 8,80 P - 24 7,45 W, - 9 19,25 G1 - 11 32,00
g - 14 10,30 3 - 24 9,00 G1Y, - 11 40,70
U - 13 11,80 Vg - 20 10,50
Ve - 12 13,30 Y, - 20 12,10
g - 11 14,80 Vi - 18 13,65
U - 10 17,90 Y - 18 15,25
Ig - 9 20,95 S - 16 18,30

1 - 8 24,00 1 - 12 24,45




Herramientas de roscar

Alojamiento de las terrajas de roscar

La terraja de roscar se debera colocar cuidadosamente en el alojamiento.
No deberan haber virutas adheridas a la terraja ni al portaterrajas, ya
que de lo contrario la cara frontal de la terraja no estara en contacto
de precision y las roscas se cortaran mal.

Sin tornillos tensores: Bloqueo de la terraja a través de la ranura con
una mordaza reajustable, de forma parecida al volvedor giramachos.
Gracias a la construccion especial de la mordaza y al poco margen,
las terrajas de roscar tienen un asiento perfectamente seguro y fijo en
el portaterrajas.

Corte previo

Corte previo normal: En su ejecucion normal las terrajas de roscar
HSS para el mecanizado de acero tienen una longitud de corte previo
de aprox. 1,75 x paso. Las terrajas VA las suministramos con una
longitud de corte previo de aprox. 2 x paso. Las terrajas para el
mecanizado de latén tienen una longitud de corte previo de aprox.
1,25 x paso.

Corte previo corto: Si la rosca se ha de aterrajar cerca de un reborde,
suministramos el corte previo con una longitud de corte previo de
aprox. 1,25 x paso. Un corte previo corto no se puede obtener con
rectificado plano, ya que el @ necesario del corte previo es demasiado
pequefio y la terraja ya no corta bien.

Corte previo largo: Si la pieza permite trabajar con corte previo méas
largo se obtendran mejores resultados, sobre todo en materiales de
dificil arranque de viruta. Por eso también suministramos terrajas con
una longitud de corte previo de aprox. 3 x paso sobre demanda.

Velocidad de corte

Las velocidades de corte que se exponen a continuacion sélo son
valores indicativos o de referencia. Los valores éptimos se deberan
analizar mediante ensayos propios, ya que no sélo dependen del
material que se vaya a tratar, sino también de la calidad del refrige-
rante o lubricante asi como del estado de la maquina. Una velocidad
de corte demasiado alta acortara la vida util de la terraja y reducira en
las roscas aterrajadas la precision dimensional y la calidad de la
superficie.

Terrajas de roscar GH

Terrajas de roscar de rosca rectificada (con destalonado de rosca)
pueden alcanzar una vida Util varias veces tan larga como la de terra-
jas normales. El par de corte es menor y la tendencia a la unién fria es
baja. Suministramos esta ejecucion > ¢ de rosca aprox. 16 mm sobre
demanda.

Terrajas de roscar a partir de la pagina 1/152.

Angulo de desprendimiento

Para obtener unos buenos resultados de corte se debera adaptar el
angulo de desprendimiento al material a mecanizar. También para
aterrajar es de aplicacion la siguiente regla: Los materiales de viruta
larga requieren angulos de desprendimiento méas grandes, los
materiales de viruta corta requieren angulos de desprendimiento
mas pequefios.

Si en el pedido no estan especificados los materiales, suministramos
terrajas de roscar con un angulo de desprendimiento para acero de
solidez media.

Corte inicial de mondar

El corte inicial de mondar tiene como efecto que la viruta fluya con
libertad hacia delante y, asi, reduce el par de corte. De esta manera
se evitan las acumulaciones de virutas y las correspondientes
obstrucciones en los agujeros para virutas.

El resultado es una calidad mejorada de superficie en las roscas
cortadas y una mayor duracién de vida Util de la herramienta. Por eso
las terrajas usadas en maquinas se deberan pedir con corte inicial
de mondar. Las terrajas de roscar HSS se pueden suministrar con
corte inicial de mondar a partir de ¢ de rosca 3 mm. Todas las VA se
suministran con corte inicial de mondar a partir de ¢ de rosca 2 mm.

Refrigerantes y lubricantes

Para derivar el calor del virutaje y reducir la friccion debera proyectarse
sobre el punto de arranque de viruta una cantidad de refrigerante o
lubricante lo mas grande posible. El chorro de refrigerante debera
irrigar la viruta en la terraja hasta que se reinicie el proceso de aterrajado.
De esta manera se obtiene una buena calidad de superficie y la herra-
mienta recibe un trato cuidadoso. Podra consultar nuestras recomenda-
ciones para refrigerantes y lubricantes en la tabla que sigue a continua-
cion.

Terrajas de roscar HSSE

estan fabricadas con acero rapido (acero ASP) pulvimetallrgico de
alta aleacion. Las terrajas VA son apropiadas para aterrajar aceros de
hasta 1200 N/mm?, especialmente, sin embargo, para aceros resis-
tentes al 6xido y a los acidos, aceros bonificados, aceros cementados,
etc. También se pueden mecanizar aceros de arranque facil de viruta,
como por ejemplo, aceros para tornos automaticos. De esta forma se
obtiene una vida Gtil més larga y unas velocidades de corte superiores
de lo que es posible con las terrajas HSS. Para otros materiales
también suministramos sobre demanda terrajas de roscar HSSE con
la geometria adaptada, por ejemplo, para fundicion roja (denominada
HSSE-RG nitr.), para laton (denominada HSSE-Ms), etc.

Valores indicativos para velocidades de corte, refrigerantes, lubricantes y angulos de desprendimiento.
Indicaciones sobre las terrajas que se deben utilizar.

Material a mecanizar Veloc.de  Refrigerantes Angulo de terrajas

corte. Valores lubricantes despren- que se deben

indicativos dimiento utilizar

en m/min
Aceros const. general St 37-2, St 50-2 usw. 8-12 Aceite de corte 17-22° HSS
Aceros para tornos automaticos 9 S Mn 28, 9 S MnPb 28 usw. 10-14 Aceite de corte 17-22° HSS
Aceros cementados C 15, Ck 15, 16 MnCr 5 usw. 6-10 Aceite corte, aceite c. especial 17-22° HSSE (HSS-nitr.)
Aceros bonificados C 35 Pb, C 45 usw. 5- 8 Aceite corte, aceite c. especial 13-18° HSSE
Aceros resist. a 6xido y acidos  X12CrMoS17, X12CrNiS188 usw. 4- 6 Aceite de corte especial 13-18° HSSE
fundicion gris GG 15, GG 25 5- 8 Aceite corte, petréleo 8-12° HSS-nitr.-GG
Latén viruta corta Ms 58 Cuzn 39 Pb 2, CuzZn 40 Pb 2 20-30 Aceite de corte 3-7° HSS-Ms
Laton viruta larga Ms 60 Cuzn 20, Cuzn 37 12-18 Aceite de corte 10-15° HSS-Ms
Bronce CuSn 8 5- 8 Aceite corte, emulsion 8-12° HSS-Bz
Fundicion roja G-CuSn 5 Zn Pb 7-11 Aceite corte, emulsion 8-12° HSS-nitr.-Rg
Cobre E-Cu 57, SF-Cu 11-15 Aceite corte, emulsion 23-28° HSS-Cu
Aleac alu. viruta larga AlCuMg 1, AlMg 3 Si 15-25 Aceite corte espec., petroleo 23-28° HSS-Alu
Aleac alu. viruta corta GD-AISi 8 Cu 3, GD AlSi 12 8-12 Aceite corte espec., petréleo 13-18° HSSE
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Fresas/broca-fresas de roscas

Etapas del proceso

Fresa de roscas sin guia de avellanado

Ejemplo de programacion:

1

abwN

Retorno a la posicion inicial de forma centrada sobre agujero de nucleo perforado y
activacion de velocidad

Ciclo de entrada 180° en profundidad de perfil, comienzo fresado de rosca

Ciclo fresado de rosca 360° con movimiento axial del paso de rosca en direccion Z
Ciclo de salida 180° en centro de rosca, fin del fresado de rosca

Retorno desde la perforacion a la posicion inicial de forma centrada sobre agujero de
nucleo perforado

Fresa de roscas multicampo tipo TMU SP — 1 rotacion de fresado

Ejemplo de programacion:

1

abwN

Retorno a la posicién inicial de forma centrada sobre agujero de nucleo perforado y
activacion de velocidad

Comienza el fresado de rosca con ciclo de entrada 180°

Ciclo fresado de rosca 360° con movimiento axial del paso de rosca en direccion Z
Ciclo de salida 180° en centro de rosca, fin del fresado de rosca

Retorno desde la perforacion a la posicidn inicial de forma centrada sobre de agujero
de nucleo perforado

Fresa de roscas multicampo tipo TMU SP — 2 rotacion de fresado

Ejemplo de programacion:

1

g b w N

~N o

Retorno a la posicion inicial de forma centrada sobre agujero de ntcleo perforado y
activacion de velocidad

Ciclo de entrada 180°, comienzo ler proceso fresado de rosca

1. Proceso de fresado de rosca, ciclo fresado de rosca 360° con movimiento axial del
paso de rosca en direccion Z

1. Proceso de fresado de rosca, ciclo de salida 180° en centro de rosca

Retorno en marcha rapida a posicion inicial de forma centrada en agujero de nicleo
perforado para 2. proceso de fresado de rosca

Ciclo de entrada 180°, comienzo 2° proceso fresado de rosca

2. Proceso de fresado de rosca, ciclo fresado de rosca 360° con movimiento axial del
paso de rosca en direccion Z

2. Proceso de fresado de rosca, ciclo de salida 180° en centro de rosca

Retorno desde la perforacion a la posicion inicial de forma centrada sobre agujero de
nacleo perforado

Fresa de roscas con guia de avellanado tipo TMC SP

Ejemplo de programacion:

1

~NOoO oA WwWN

Retorno a la posicion inicial de forma centrada sobre agujero de ntcleo perforado y
activacion de velocidad

Avellanado de la guia de 90°

Retorno en marcha rapida a posicion inicial de forma centrada en agujero de nucleo perforado
Comienza el fresado de rosca con ciclo de entrada 180°

Ciclo fresado de rosca 360° con movimiento axial del paso de rosca en direccion Z

Ciclo de salida 180° en centro de rosca, fin del fresado de rosca

Retorno desde la perforacion a la posicién inicial de forma centrada sobre agujero de
nucleo perforado

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 2 3 4 5 6 7
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Fresas/broca-fresas de roscas

Etapas del proceso

Broca-fresa de roscas tipo DTMC SP

Ejemplo de programacion:

1 Retorno a la posicion inicial de forma centrada sobre el agujero de nicleo a crear y
activacion de velocidad

Perforacién del agujero de nucleo y avellanado de la guia 90°

Retroceso de la herramienta de la perforacion para arranque de virutas

Retorno en marcha réapida a posicion inicial de forma centrada en agujero de nicleo perforado
Comienza el fresado de rosca con ciclo de entrada 180°

Ciclo fresado de rosca 360° con movimiento axial del paso de rosca en direccion Z
Ciclo de salida 180° en centro de rosca, fin del fresado de rosca

Retorno desde la perforacion a la posicion inicial de forma centrada sobre agujero de
nucleo perforado

O~NOUhWN

(M

Valores de corte

Grupo de materiales Resistencia a la Dureza Velocidad Avance Avance de per-
traccion H8 de corte por diente foracion por vuelta
MPa (N/mm?) vc (m/min.) fz (mm) fb (mm)
Aceros de construccion en general < 850 — 80-120 0,02-0,10
Aceros para tornos automaticos <1000 — 80-120 0,02-0,10
Aceros cementados no aleados < 750 - 80-120 0,02-0,10
Acero honificados no aleados < 850 - 80-120 0,02-0,10
Aceros cementados aleados > 850...1200 — 60— 80 0,01-0,08
Acero honificados aleados > 850...1200 - 60— 80 0,01-0,08
Aceros para herramienta aleados <1000 — 60— 80 0,01-0,08
Aceros rapidos > 650...1000 - 60— 80 0,01-0,08
Aceros resistentes al 6xido y a los acidos, azufrados < 850 - 50— 70 0,02—0,10 -
austeniticos < 850 - 50- 70 0,02-0,10 -
martensiticos < 850 - 50— 70 0,02-0,10 —
Aceros de construccion en general < 800 — 80-100 0,02-0,10 —
Aceros para tornos automaticos < 1000 — 80-100 0,02-0,10 —
Aceros cementados <1000 — 80-100 0,02-0,10 —
Aceros bonificados <1200 — 80-100 0,02-0,10 -
Aceros para nitrurar <1200 — 80-100 0,02-0,10 —
Fundicién de grafito esférico — < 240 80-120 0,02-0,10 0,05-0,20
[ Aluminio y aleaciones de aluminio < 400 — 150-300 0,05-0,20 0,05-0,25
Aleaciones de forja de aluminio < 400 — 150-300 0,05-0,20 0,05-0,25
Aleaciones de fundicion de aluminio <10 % Si < 600 - 150-300 0,05-0,20 0,05-0,40
>10 % Si < 600 - 100-200 0,05-0,20 0,05-0,30
(@) Hierro fundido - <240 100-150 0,05-0,15 0,05-0,25
Fundicién de grafito esférico — < 240 80-120 0,05-0,15 0,05-0,20
Fundicién maleable - < 300 80-120 0,05-0,15 0,05-0,20
Latén, de viruta corta < 600 — 150-250 0,05-0,25 0,05-0,40
de viruta larga < 600 — 150-250 — 0,05-0,25
Plésticos - - 100-200 0,05-0,25 0,05-0,40
Aleaciones de magnesio < 450 — 150-300 0,05-0,25 0,05-0,40
Titanio y aleaciones de titanio <1200 - 40— 60 0,01-0,08 -
Aleaciones de niquel < 1200 — 40— 60 0,01-0,08 —
La superficie de las fresas de roscas no influye en los valores de corte. O = pulidos
Influye mucho mas en la adecuacion de una fresa de roscas para el mecanizado de un material. = Aceros y aleaciones de niquel
® = TiCN

Formulas de calculo: Ve = Velocidad de corte

_d-m-n ;
Ve = To0p  [M/min] v; = Avance de contorno
Vv, = Avance central
v = Vc - 1000 [min] n = VeJocidad ]
d-m z = Namero de filos
Vi =n-z-f2 [mm/min] fz = Avance por diente
v = f, = Avance de perforacion por vuelta*
_vf-(D-d) 7 v, = Velocidad de avance de perforacion*
Ym = D [mm/min] D = Diametro nominal de rosca [mm]

d = Diametro exterior de fresa [mm]
vy, = n-fy, [mm/min]

* para broca-fresas de roscas
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Herramientas de fresar

Recubrimiento — Tratamiento de la superficie

Debido a sus propiedades basicas muy buenas a nivel general, las
herramientas de acero rapido o de metal duro se suministran sin
tratamiento adicional de superficie, es decir, en ejecucion pulida.
Para aplicaciones especiales se recomienda, sin embargo, aumentar
la resistencia al desgaste y reducir la resistencia al deslizamiento y la
tendencia a la adherencia mediante procesos de afino de superficies.

Recubrimiento TiAIN (nitruro de aluminio-titanio)
Identificacion éptica: Color violeta negro negruzco

Capa de recubrimiento especial para tareas de arranque de virutas
en materiales abrasivos (fundicion, AlSi) y/o altas cargas térmicas,
es decir, para aplicaciones sin refrigeracion o posibilidades limitadas
de refrigeracion, como es el caso en perforaciones profundas o de
diametro pequefio. Aqui es especialmente valida la afirmacion de
que el recubrimiento de TiAIN solamente mejora de forma notable
el rendimiento, cuando los datos de corte son altos.

Recubrimiento Fire
Identificacion optica: Color rojo
TIAIN/TIN — recubrimiento multicapa.

El recubrimiento Fire ofrece un buen comportamiento de desgaste
y una buena estabilidad térmica. Aparte de la aplicacion en
hdmedo convencional, este recubrimiento también es apto para
la lubricacion a cantidad minima y para el mecanizado en seco.

En el recubrimiento de nuestras herramientas diferenciamos entre
recubrimiento de metal duro:

TIiAIN, Fire, TiCN, TIAIN-S.

Cada capa de recubrimiento ofrece ventajas favorables para
aplicaciones determinadas.

Recubrimiento de TiCN (carbonitruro de titanio)
Identificacion éptica: Color violeta grisaceo

Recubrimiento de varias capas con estructura laminar. Ofrece
ventajas claras en el mecanizado de acero, en los cortes inter-
rumpidos, en materiales de mecanizado dificil asi como, a modo
general: cuando la necesidad de dureza y tenacidad esta por
encima del promedio.

TIAIN-S
Identificacion éptica: Color azul neén

Recubrimiento NANO en varias fases a base de TiAIN con adicion
de silicona. Las propiedades de adhesion del contenido en silicona
impide que se parta o se quiebre el material base.

Resistente al desgaste: Especialmente adecuado para el mecani-
zado de material templado con avances elevados.
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