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B 681 Desbaste

B683 Semiacabado

B 685 Desbaste/Semiacabado
B687 Acabado

Fresadora de aluminio RAL90 - Alto arranque de material
CoroMill Century - Fresa planeadora de corte ligero

Perforacion

CoroDirill 400 y CoroDrill 430
CoroDrrill 860
CoroDrrill 862
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TENDENCIA:

Menos peso significa menos combustible

Dado que se necesita menos energia para acelerar un objeto mas ligero que uno mas pesado, el peso ligero

materials offer great potential for increasing vehicle efficiency. A ten percent reduction

El aumento del peso del vehiculo puede dar como resultado una mejora en la economia de combustible del 6 al 8 por ciento. Reemplazo
de componentes de hierro fundido y acero tradicionales con metales livianos como aleaciones de aluminio

or carbon fiber and polymer composites can directly reduce the weight of a vehicle's

carroceria y chasis hasta en un 50 por ciento y, por lo tanto, reducen el consumo de combustible del vehiculo.

- \l Aluminio
i ¥ ‘I
‘i 3 ! Los materiales no ferrosos contienen metales blandos con una dureza inferior a 130 HB, excepto los
i i : bronces de alta resistencia (>225 HB). El aluminio es uno de los metales que pertenece a esta categoria.
: \ '!:,.\ ]l El aluminio puro es blando, ductil, resistente a la corrosion y tiene una alta conductividad eléctrica. Cuando
& 2TE !el | se aplica a la estructura de una carroceria de automovil, proporciona un ahorro de peso de hasta un 50 por
Kisl ciento en comparacion con la estructura tradicional de acero dulce. Estos ahorros de peso permiten reducir
| &1[im1n‘ltm ; el tamafio de otros sistemas del vehiculo, incluidos el motor, la transmision, la suspension y las ruedas.
26,.9815386(7) l
s

Maquinabilidad del aluminio.

« Cuando se mecaniza, el aluminio muestra una tendencia a adherirse a la
cutting tool, which leads to build-up edge, poor surface finish and
fractura de la herramienta de corte.

Control de viruta relativamente facil, si esta aleado

« Las fuerzas de corte y, por tanto, la potencia necesaria para mecanizar, son bajas

« Las aleaciones fundidas de AISi son aleaciones de AlSi abrasivas y sobreeutécticas con

Los contenidos de Si superiores al 12% son muy abrasivos.
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movilidad eléctrica el

Electric Traction Motor

Power Electronics Controller

DC/DC Converter

Thermal System (cooling)

Traction Battery Pack

™~ Transmission
~ Onboard Charger

~ Battery (auxillary)

ICE tradicionales

Cabeza de cilindro

Caja de transmision

Brazo de control

Bloque de motor

El intercambio de componentes tradicionales de acero por componentes de aluminio proporciona hasta un 50% de reduccién de peso.

¢ Sabias?

El aluminio se puede reciclar continuamente sin pérdida de

its qualities. Aluminium recycling benefits present and

generaciones futuras conservando la energia y otros recursos

naturales. Se necesita hasta un 95 por ciento menos de energia para

reciclar el aluminio que para producir metal primario y, por lo tanto, se

evitan las correspondientes emisiones, incluidos los gases de efecto invernadero.
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Nuevas calidades con recubrimiento de diamante CVD

Benefits

« Bajo costo por agujero gracias a la larga vida util de la herramienta y/o al aumento de la productividad

* Aumento de la productividad gracias a un menor tiempo de inactividad de la maquina con menos cambios de plaquita
« Manejo mas facil en produccion debido a la confiabilidad de los insertos y a una vida Gtil mas larga de la herramienta.
*Buen surdel hoyo  face finish thanks to great resistance to built-up edge

Area de aplicacién

Industria automotriz: Perforacién y mandrinado de componentes de aluminio como bloques de cilindros, culatas,
mufiequillas, carcasas, pinzas de freno, brazos de control, cajas de transmision, cubiertas de columnas de direccion

Yy yugos.

Aplicaciones especificas de compuestos, como la perforacién de palas de rotor/molino edlico de GFRP.

Surtido

Insertar grado Tipo de insercién Tamafio de insercion Geometria
N124 Inserto periférico 1-9 EM
N134 Inserto central 1-9 LM

El recubrimiento de diamante CVD se El diamante CVD tiene todas las
: ! cultiva directamente sobre el sustrato propiedades quimicas y fisicas extremas del
n

del inserto y es esencialmente un diamante natural y del diamante sintético
diamante puro formado como microcristalitos de alta presion y alta temperatura (HPHT).

de diamante interconectados sin aglutinante.
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Casos de clientes

En los casos de estos clientes, hemos comparado las calidades de plaquitas sin revestimiento actuales con las nuevas calidades de plaquitas con revestimiento
de diamante CVD.

Caso 1: Brazo de control delantero

En este caso particular, se realizé una operacién de perforacion pasante para mecanizar un brazo de control delantero.

Resultados para las plaquitas con revestimiento de diamante CVD:

1 7 0/ Menor costo de perforacion
0 por componente

Aumento de la productividad gracias a un
1 O 0/ menor tiempo de inactividad de la
o maquina para indexar las plaquitas

gracias a una mayor vida util de la herramienta.

Vida util de la herramienta de inserciéon 10 veces mayor

iConsejos! jAumente sus datos de corte para obtener resultados aun mejores!

Industria Automotor
Operacién Perforacion pasante
Diametro del agujero; profundidad mm (pulgadas): 22,5; 20 (0,886; 0,787)

Material de la pieza AISi1Mg-Tq (N.1.3.C.AG), 150 HB

Calidades de plaquitas con revestimiento de diamante CVD Calidades de plaquita actuales

Inserto central 880-04 03 05H-C-LM N134 880-04 03 05H-C-LM H13A

Inserto periférico 880-04 03 WO7H-P-MS N124 880-04 03 WO7H-P-LM H13A

Datos de corte

vc m/min vf

m/min f

mm/vuelta

Vida il de la herramienta de insercion, unidades
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Caso 2: Culata

La operacion de perforacion de orificio ciego se realizé durante el mecanizado de un componente de culata de cilindro.

Resultados para las plaquitas con revestimiento de diamante CVD:

23% Menor costo de perforacién por componente

+3320) o

+ 3 3 % aumento de productividad

300 horas tiempo de producciéon ahorrado por afio

iConsejos! Maximice el rendimiento de su maquina combinando una larga vida util de la herramienta y mayores datos de corte.

Industria Automotor
Operacién Perforacion de agujeros ciegos
Diametro del agujero; profundidad mm (pulgadas): 22; 84,1 (0,866; 3,31)

Material de la pieza de trabajo Aluminio 6061-T6 (N.1.3.C.AG), 90-100 HB

Calidades de plaquitas con revestimiento de diamante CVD Calidades de plaquita actuales

Inserto central 880-04 03 05H-C-LM N134 880-04 03 05H-C-LM H13A

Inserto periférico 880-04 03 WO7H-P-MS N124 880-04 03 WO7H-P-LM H13A

Datos de corte

vc m/min

vf m/min

F mm/r

Vida (til de la herramienta de insercién, unidades




Caracteristicas y Beneficios

« Insertos optimizados con geometrias y recubrimientos para un alto rendimiento en la mayoria de los materiales.

« Geometria Wiper para un excelente acabado superficial y posibilidades de mecanizado de alto avance

« Canales de viruta optimizados para una evacuacion acelerada de la viruta

« Excelente control y evacuacion de virutas como resultado de una flauta optimizada
disefio

Diferentes conceptos de perforacion

« Para diametros de orificio de 12,00 a 63,50 mm (0,472 a 2,500 pulgadas), utilice la broca con plaquita intercambiable

CoroDrill® 880.

« Para diametros de orificio de 65,00 a 84,00 mm (2,559 a 3,307 pulgadas), utilice CoroDrill® 880
Broca con plaquita intercambiable para agujeros de gran diametro

* Producto complementario para condiciones inestables y aplicaciones no giratorias, consulte CoroDrill®

881
Rango de
diametro
mm (pulgadas)
129,0 (5,079) =-------  CoroDrill® 880
i , Grandes diametros
""""""" Oferta disefiada
84,0 (3,307) -~ CoroDrill® 880
Grandes diametros
Oferta estandar
65,0 (2,559) A
63,0 (2,480) T
:' R ": CoroDrill® 880
i i Ofertadisefiada
CoroDrill® 880
- Estandary
25,9 (1,020) Ao Oferta a medida
CoroDrill® 881
12,7 (0,500) | - - Estandar y
12,0 (0,472) | Oferta a medida
| T T | | | >
1xCC2xCC3xCC4xCC5xCC Longitud de broca L/D

&P s informacion sobre CoroDrill® 880


https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F4cbf20c1-48ad-4b2a-92ca-c144ceda96d1.pdf&fileName=c-2900-29.pdf#page=303

Soluciones de mandrinado de cilindros

El bloque de cilindros es una de las estructuras principales de un motor de combustion interna. Alberga los
componentes internos del motor y en él estan montados los cabezales de valvulas y el carter de aceite. Los bloques
de cilindros estan hechos de hierro fundido o aluminio.

La caracteristica principal del bloque de cilindros es el diametro interior del cilindro, en el que trabajan los pistones
generando la potencia de salida.

Como los pistones se deslizan dentro del cilindro con una friccion constante, los bloques de cilindros hechos de
aluminio suelen tener un casquillo hecho de GCI avanzado con propiedades adaptadas a esta condicion de friccion.
Estos casquillos se denominan camisas y son obligatorios en los blogues de cilindros fabricados en aluminio, mientras
que pueden existir o no en los bloques de cilindros fabricados en fundicion.

En algunos motores de aluminio nuevos, los revestimientos han sido reemplazados por una capa de hierro creada
mediante un proceso de revestimiento, llamado pulverizacion.

Sandvik Coromant ofrece una
solucion completa para mecanizar el
diametro interior del cilindro, en ambos tipos

de camisas, sdlidas y pulverizadas.

El programa comprende soluciones para
desbaste, semiacabado y acabado en

herramientas fijas y moviles.
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aplicacion iso
areas

Solicitud

* Bloques de cilindros de hierro fundido

» Camisas y camisas de cilindros de hierro fundido
bloques de aluminio

‘ ]

e

« Todas las operaciones de camisas de cilindros

S ——

Comparacioén entre herramienta convencional y solucién Silent Tools™

Cilindricidad
0,04

« Las pruebas se han realizado con y sin Silent Tools™

0,03
« La calidad de la superficie, la cilindricidad y la redondez mejoraron significativamente
0,02 . .
mejor con Silent Tools™
0,01 |
0

Cilindro 1 Cilindro 2 Cilindro 3 - ve: 800 m/min (2625 pies/min) - fz:
0,15 mm/z (0,0059 pulg/z) - vf: 2557

mm/min (100,669 pulg/min)

Superficie
60 - Inserto: inserto de CBN disefiado
40
o — N
- Rmax V4

. Sin amortiguador

Con amortiguador

Ver mas sobre la solucion de mandrinado B-681


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/b681.aspx
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Solicitud
aplicacion iso
areas

* Bloques de cilindros de hierro fundido

Camjgasagicamisas de cilindros de hierro fundido

bloques de aluminio ¢
Bloques de cilindros de hierro fundido

* Todas las operaciones de las camisas ) _ _
de cilindros « Camisas y camisas de cilindros de hierro fundido fundidas

bloques de aluminio

* Todas las operaciones de camisas de cilindros

Comparacioén entre herramienta convencional y solucién Silent Tools™

Cilindricidad
0,04 0 P
Comparacion entre la herramienta convencional y la sohigi®pr&heanseltwn|stizadeconlidndigst Tools™
0’03 T e '] . . I .
002 la superficie, la cilindricidad y la redondez mejoraron significativamente
’ 0.04 ilindricidad mejor con Silent Tools™ « Las
0,01 ' = pruebas se han realizado con y sin Silent Tools™
0,03
0002 Cilindro 1 Gilindro 2 Gilindro 3 - Vé@gglﬁgﬁ;ﬁqi@ggﬁg&wﬁmpmgn@mw y la redondez fueron significativamente mejores
0,01 2) - VIOT mfi il 3 18 G QiRIRRH
: : - ve: 800 m/min (2625 pies/min)
0 Superficie
60 Cilindro 1 Cilindro 2 Cilindro 3 - Inserto: inserto de CBN disefiado - fz: 0,15
40 mm/z (0,0059 in/z) - vf: 2557 mm/min
20 : S (100,669 in/min)
Superficie
0 60 || - Inserto: inserto de CBN disefiado
40 . Rmax rz

20
. Sin compuerta 0

Con amortiguador Rmax rz

Sin amortiguador

Con amortiguador

Para obtener mas informacion, péngase en contacto con su representante local de Sandvik Coromant o visite
www.sandvik.coromant.com

Ver mas sobre la solucion de mandrinado B-683


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/b683.aspx
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B685

Mandrinado de cilindros estable y productivo, desde
el desbaste hasta el semiacabado

b

Descripcién del concepto

El mandrinado de cilindros es una operacion clave en la industria automotriz; una operacion de alta velocidad con altos requisitos de tolerancias estrictas. Hasta ahora, el

operador ajustaba la posicion del inserto manualmente, lo que es un procedimiento que requiere mucho tiempo y a menudo requiere dispositivos especiales.

La barra mandrinadora de cilindros B685 esta disefiada para combinar desbaste y semiacabado en una sola operacion. La solucién proporciona una redondez y cilindricidad

excelentes y permite una operacion de acabado suave gracias al amortiguador Silent Tool integrado.

Caracteristicas y beneficios

La capacidad de realizar desbaste y semiacabado de una sola vez ahorra tiempo y reduce costos.

®  Proporciona una base excelente para una operacién de acabado exitosa.

® | os adaptadores de amortiguacion Silent Tools™ reducen la vibracion y dan como resultado una excelente calidad de superficie, redondez y cilindricidad.
®  Funcién de refrigeracion en los filos de corte

® No hay necesidad de dispositivos especiales

Solicitud

® Optimizado para la industria de motores de automocion, principalmente motores de turismos y camiones ligeros.
Componentes principales:
0 Blogues de cilindros del motor en hierro fundido.
0 Bloques de cilindros del motor en aluminio con camisas o camisas integradas de

hierro fundido. Todas las operaciones con camisas de cilindro.

® Tipos de maquinas: centros unitarios y lineas de transferencia

Informacion técnica Recomendaciones de datos de corte
Forma de plaquita: HCGW 100308 (CBN) de cara completa v(gn/min (pies/min) 350—600 (1 148—1968)
Preparacion de la linea de borde: S01320 + 20 um ER
Los grados ap max mm (pulgadas) 2 (0,0787)

* UG6F3

e CB20 f nm/z (pulgadas/z) 0,1-0,15 (0,0039-0,0059)

00 Ver mas sobre la solucién de mandrinado B-685


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/b685.aspx
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B687

Mandrinado de cilindros de acabado estable y productivo

Descripcion del concepto

La barra mandrinadora de cilindros B687

esta disefiada para un acabado productivo y
estable. La cortadora esta disponible en
diferentes disefios dependiendo de la
operacién. Utilice el disefio de tres cartuchos
para un rendimiento confiable en aplicaciones

con bajo enfriamiento.

Beneficios y caracteristicas

®  Unidad de compensacion de dimensiones:
Q Es posible configurar la herramienta sin ningun dispositivo especial.

O Fécil de manejar en comparacion con otras soluciones en las que es necesario detener el husillo, retirar la herramienta de la maquina, enfriarla, ajustarla e

iniciar un nuevo agujero.

O Dimensiones preestablecidas

O Se ajusta directamente al diametro final en la posicién de trabajo; no es necesaria ninguna actuacion.
®  Unidad de control de velocidad patentada

©  No es necesario detener el husillo durante la alimentacion.

Reduce el tiempo de corte
Garantiza que no queden marcas cuando la herramienta sale del agujero.

No se necesitan maquinas especiales

o 0 0 ©

No es necesario desconectar el refrigerante durante el mecanizado

. Repetibilidad dentro de 0,002 mm (0,00079 pulgadas) en el didametro

e Refrigerante integrado

Solicitud
® Optimizado para bloques de cilindros de hierro fundido o aluminio disefiados con camisas o camisas de

® hierro fundido Segmento industrial: Industria automotriz
e Maquinas: Maquinas de centro unitario y lineas de transferencia.

. Informacidn técnica
Recomendaciones de datos de corte

v gn/min (pies/min) 350-800 (1148-2624) Forma de plaquita: HCGW 100308 (CBN) de cara completa
amm (pulgadas) 0,1-0,25 (0,0039-0,0098) Preparacion de la linea de borde: S01320 + 20 um ER
f mm/z (pulgadas/z) 0,1-0,15 (0,0039-0,0059) Los grados

. . ®  UBF3 con alto contenido de CBN
Como utilizar e CB20 con menor contenido de CBN que U6F3

® |nstalar en el taller de herramientas.
®  Utilice una presion de refrigerante entre 10 y 15 bares.

e No es necesario apagar el refrigerante.

Cf Ver mas sobre la soluciéon de mandrinado B-687


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/b687.aspx

Soluciones de fresado




7 B 7L
;\ Befi_ L » -

| ‘ .
ter stability . ptional sur?ace&al“rt;- =

. ! stability
~ « Positive cutting angle to reduce cutting efforts
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-+ Precision coolant channels designed for en
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' ~ * One tip seat design use

* Inserts and spare parts in stock tinsert row

* Each tool designed according to reques
fications -




Solicitud

* Operaciones de cubicacion, primera etapa y desbaste.
* Culata, bloque motor de aluminio. Primera operacion de mecanizado después de la fundicion.
* Profundidad de corte con inserto de PCD totalmente encajado 2—4 mm (0,079-0,157 pulgadas)

» Se puede obtener una mayor profundidad de corte utilizando filas protectoras que contengan
insertos de carburo

* Planeado y escuadrado

Caso de cliente

Proceso

Componente: culata estable

na . .. Solucién de una
Operacion: Cubicacion

sola herramienta

Magquina: Centro de fresado Makino A61 12000 RPM max.

Pais: Italia
Competidor Sandvik Coromant
Horramienta Proceso 2 herramientas desbaste @63 mm y acabado @80 mm Procesar con 1 herramienta M5Q90 dia.80 mm
Insertar Carburo y PCD 5Q90-120504H-ZR12-NR
009370R9 H13A
Datos de corte Desbaste: $.9952 F.7000 Desbaste: $.9829 F.4000-7000
Acabado: S.9952 F.8000 Acabado: S.11500 F10000
Resultado Problemas de control de procesos (rebabas y fresas de desbaste con vida util limitada). Excelente control de proceso y tiempo de ciclo.

Bruto. 80 piezas - Acabado. 2500 piezas Vida util: 1050 - 1270 piezas
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Sandvik Coromant M5Q90 Fresa de escuadrar para materiales no ferrosos

Cuerpos de corte

Los cuerpos de corte se pueden pedir segun las especificaciones del cliente. Para obtener mas informacion
y saber codmo realizar pedidos de cuerpos de fresa, pdngase en contacto con su representante de ventas
local de Sandvik Coromant.

Insertos

N Pimensiones, mm
Q RE (édigo de pedido ¢] KAPR PRFRAD LE SBS HF IC
12 5Q90-1205H-ZR12- 108.5° 0.4 124,861,212 12127
NR 0.8 5Q90-1205H-PR12-NR 4,861,2 12127

Par de apriete: 5,0 Nm (3,69 ft.Ib)

Insertos de fila protectora

| 3 CHW x KCH

—
N Pimensiones, mm
Q CHW KCH Cgdigo de pedido g LS W1 AN
09 0,7 45° 009370R8 12 D 9,67 9,52 3,97 15°
0,7 45° 009370R9 4, 56 129127476 15°

Par de apriete:
009370R8: 2,5 Nm (1,84 Ib-pie)
009370R9: 5,0 Nm (3,69 Ib-pie)

Piezas de repuesto

Piezas de repuesto

Dispositivo de Ajuste clave
Tornillo PCD /CW09 Tornillo CW08 ajuste Dispositivo de ajust¢ Tapa de tornillo Bit PCD / CW09 IP20 Bit CW08 IP]0 Llave dir étrica (1iP20) Llave dir étrica|(IP20) Dispositivo
5513 016-01 416.1-833 de tornillo 5513 014-02 | 5513 014-021 3213|010-256 5680 084-0f 5680 105-06 5680 084-06 5680 100-02 5680 043-13

f Ver mas sobre las cortadoras M5Q90


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/m5q90.aspx

Cortador de aluminio M5C90

Planeado de un solo disparo




El reto

El desbaste y acabado de piezas de aluminio es un proceso caro y que requiere mucho tiempo. Requiere dos procesos de configuracion
diferentes, mucho refrigerante y suficientes insertos de corte en stock para cada herramienta. Ademas, durante el proceso son
habituales los acabados de mala calidad, las rebabas y el desgaste irregular de las herramientas, que reducen su vida util.  Como
puede acortar los tiempos de ciclo, mejorar el acabado superficial y aumentar el ahorro?

La solucion:
M5C90: un nuevo concepto de fresa combinada

Desbaste y acabado en una sola herramienta

Combinando M5B90 con una fresa de desbaste
tangencial en el diametro exterior, M5C90 proporciona desbaste
y acabado en la misma herramienta. Mecaniza piezas de
manera suave y rapida sin rebabas, rayones o roturas, lo que
genera altas velocidades de avance y ahorros de tiempo y costos.

Adecuado para uso en:
* Culatas
* Bloques de cilindros

Todas las piezas de aluminio dentro de un cortador ancho. . Desbaste

compromiso (no aplicable en paredes delgadas)

parte) . - Acabado
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Ventajas del M5C90

Desbaste

inserciones

Refinamiento

inserciones

Limpiaparabrisas

insertar

El exclusivo posicionamiento radial y axial de las plaquitas de desbaste y acabado.
Proporciona una excelente calidad de superficie en una sola operacion. Se muestra un
Disefio personalizado con 10 insertos de desbaste, cuatro insertos de acabado y un
limpiador.

Vida util de la herramienta muy extendida

La posicién tnica de los insertos M5C90 en el asiento de viruta ofrece un
efecto similar al de brochado durante las operaciones, lo que resulta en un
fresado sin rebabas. Esto evita el desgaste desigual de la herramienta y conduce a

una vida util mucho mayor, incluso a velocidades de avance altas.

refrigerante MQL

M5C90 es adecuado tanto para aplicaciones de lubricacion de cantidades
minimas como de inundacion. Reemplazar la necesidad de dos herramientas

diferentes y usar menos refrigerante por herramienta hace que el M5C90 sea
una solucion ambiental y rentable

eleccion

Excelente acabado superficial

M5C90 proporciona la misma excelente calidad de acabado que M5B90. Contiene
insertos de desbaste y acabado, uno de los cuales es un limpiador. Este rascador
funciona de manera diferente a los insertos de corte y garantiza una excelente

calidad de la superficie en cada corte, incluso a altas velocidades de avance.

Sin tiempo de configuracién

Como el cuerpo de la cortadora M5C90 esta hecho a medida segun sus
especificaciones y las plaquitas estandar son fijas, no es necesario ningun
ajuste ni indexacion. M5C90 llega listo para usar sin necesidad de configuracién
ni fresa de desbaste adicional. Esto significa una mayor velocidad de avance,

tiempos de ciclo mas cortos y mayor productividad.

Cuerpo de corte de peso reducido

M5C90 esta construido con un cuerpo de acero o de aluminio y acero para

cumplir con los requisitos de resistencia pero de bajo peso.
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Caso de cliente
Componente: valvula del cuerpo del sistema de frenos

Material: AlSi12Cu1

Operacion: Acabado directo

+18 meses
en la maquina y

sigo
Sandvik Coromant Contando .
Hemamienta M5C90 (herramienta de ingenieria)
5B90N-090504E-NL 1010 (didmetro exterior)
5B90N-0905H-ZS2-NW CD07
Insertar
(limpiaparabrisas)
5B90-0905H-PS2-NL CDO7 (periférico)
Diametro exterior 10 insertos de carburo.
zn
Limpiaparabrisas de diametro interior 4+1
norte, rpm 8000
ve, m/min (pies/min) 4021 (13192)
mm/min (pulg/min) vf , 20000 (787)
fz mm/z (pulg/z) 0,25 (0,009)
mm (pulgadas) 2(0,078)
mm (pulgadas) 140 (5,51)
MRR cm3/min (pulg3/min) 5600 (342)

! La vida util de la herramienta ain no esta determinada. La herramienta sigue funcionando bien después de 18
meses en la maquina.

f Ver mas sobre las cortadoras M5C90


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/m5c90.aspx

Cortador de aluminio M5B90

planeado




El reto

El aluminio es un material muy dificil de cortar y el uso de fresas convencionales a menudo produce acabados de mala calidad y rebabas. Estas cortadoras

también requieren largos procesos de configuracion y estan limitadas por el desgaste irregular de la herramienta, una vida util mas corta y tiempos de ciclo

prolongados.

La solucion:

M5B90: un nuevo tipo de fresa planeadora

Fresado frontal estable y sin rebabas

M5B90 se parece mas a una brocha rotativa que a una
herramienta de fresado. Se compone de un Unico producto hecho a medida.
Herramienta que contiene varios insertos estandar. Es este
posicionamiento axial y radial Unico de los insertos lo que permite cortar las

virutas de manera eficiente sin rebabas.

En las fresas convencionales, las rebabas suelen ser inevitables
debido a la profundidad de corte. Insertos M5B90
cada uno elimina solo la profundidad de corte por plaquita, que es efectivamente
un paso radial de 1/100 mm. Debido a esta minuciosa eliminacion de material con cada

plaquita, M5B90 da como resultado un fresado sin rebabas.

Cada paso radial es diminuto, lo que da como resultado que no se formen
virutas y, en consecuencia, no haya rebabas.

El posicionamiento radial y axial Unico de las inserciones M5B90. Se muestra un disefio hecho a medida con nueve inserciones

y un limpiador.
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Ventajas de M5B90

Excelente acabado superficial

M5B90 incluye solo una pequefia cantidad de insertos, uno de los
cuales es un limpiador. Este rascador funciona de manera diferente a los
insertos de corte y garantiza una excelente calidad de la superficie en

cada corte, incluso a altas velocidades de avance.

Alto avance

Como el cuerpo de la cortadora M5B90 esta hecho a medida segun sus especificaciones y las plaquitas estandar son fijas, no es necesario
ningun ajuste ni indexacién. M5B90 llega listo para usar sin necesidad de configuracion. Esto significa una mayor velocidad de avance, tiempos de ciclo

mas cortos y mayor productividad.

Vida util de la herramienta muy extendida

La posicion unica de los insertos M5B90 en el asiento de la punta

ofrece un efecto similar al de brochado durante las operaciones, lo

que resulta en un fresado sin rebabas. Esto evita el desgaste desigual de

la herramienta y conduce a una vida util mucho mayor, incluso a velocidades

de avance altas.

Cuerpo de corte de peso reducido

M5B90 esta construido con un cuerpo de acero o de aluminio y acero para cumplir con los requisitos de

resistencia pero de bajo peso.
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Caso de cliente

Un fabricante espafol de culatas para motores de turismos pidi6é ayuda a Sandvik Coromant. El proceso de mecanizado
era inestable y el fabricante tenia problemas con las rebabas. Otro problema fue la impredecible vida util de la
herramienta de insercién, que dependia de los ajustes del cartucho que diferian ligeramente de una configuracion a otra.

Desafio

Proporciona un proceso de mecanizado estable y sin rebabas con una vida util de la herramienta de insercion predecible.

Solucién

M5B90 ofrecié una operacién de acabado suave con desgaste predecible y sin rebabas.
La fresa produce Unicamente virutas muy finas que se eliminan facilmente durante el proceso de corte. Esto evita dafos a la cara
del componente.

cortador existente M5B90 I
Nimero de dientes,zn | === ¥ + 1 5 O O O
Velocidad de corte, vc m/min (pies/min) 3140 (10.302) 3800 (12.467)
Velocidad del husillo, n r/min 5000 6000 i Com ponentes!
Velocidad de avance, vf mm/min (pulg/min) 8280 (326) 9000 (354)
Profundidad de corte, ap mm (pulgadas) 0:5((0,02) B
Herramienta de vida 30000 componentes en promedio 45000 componentes en promedio
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Sandvik CtaRreviks&onassant M5B90/M5C90

Sandvik Coromant M5B90/M5C90

M5B90 M5C90

Los dos cuerpos de corte anteriores utilizan las mismas plaquitas. Para obtener mas informacion
y saber cémo realizar pedidos de cuerpos de fresa, péngase en contacto con su
representante de ventas local de Sandvik Coromant.

Insertos

Derecha izquierda Lipiaparabrisas
W1 |—
BN

B;S_ ﬁ GB

8 LE

N Dimensiones, mm

Cédigo de pedido manual g wiLe S GB BN BS BSR

Derecha 5B90-0905H-PS2-NL 5,00 1,65[9,5|30 0,4 6
Izquierdp 5B90L-0905H-PS2-NL 5,00 165 9,530 0,4 6

Limpiaparabrisas 5B9ON-0905H-Z2-NW 4,96 1,65 9,5 45 0,6 9 200
Limpiaparabrisas 5B90N-0905H-P42-NW 4,96 1,65 9,5 30 0,4 9 500

*Geometria dedicada para equipar la fila de acabado en el concepto M5C90

Neutral

- W1
RE

=\

N Pimensiones, mm

oror

Mano RE Cédido de pedido W1LE BS

Neutro 0,4 5B90IN-090504E-NL 5,00 4,509,59

Tornillo de insercién: 5513 020-81
Par de apriete: 3,6 Nm

Ver més sobre las cortadoras M5B90


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/m5b90.aspx
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M5R90: un nuevo concepto para planeado y escuadrado

M5R90 es la primera opcioén para desbaste y semiacabado en operaciones de escuadrado de
componentes de aluminio para automdviles, como bloques de cilindros, culatas y carcasas de

transmision.

el cortador

La cortadora funciona con cartuchos PCD ajustables y admite una profundidad de corte de
hasta 8 mm (0,315 pulgadas) con un radio de 0,4 0 0,8 mm (0,016 o 0,031 pulgadas) segun

el cartucho utilizado.

Un sistema interno dirige el refrigerante desde el husillo al filo, asegurando un efecto de

enfriamiento y una accién de limpieza efectivos.

Caracteristicas y Beneficios
* El cuerpo de la cortadora esta fabricado en una aleacién de aluminio especial que combina un peso reducido con una gran dureza.

» La cortadora de alta densidad esta equilibrada con 10.000 rpm en una clase G2.5. Esto le permite funcionar a alta velocidad sin

comprometer los husillos de la maquina
* Las puntas de PCD estan soldadas en un cartucho de acero que permite ajustes axiales
* Las puntas de PCD se pueden rectificar hasta tres veces, lo que garantiza una vida util prolongada de la herramienta.

» Varias geometrias de vanguardia estan disponibles




Machine Translated by Google

M5R90 Fresa de escuadrar para materiales no ferrosos

Eje - Suministro de refrigerante interno

KAPR 90°
LF
APMX4
[
" P i [
Version métrica APMX?
Dimensiones, mm
CC SSC CZCMS APMX APMX1 RMPX CNSC 63,0 5,0 80,0 5,0 5,0 5,0 5,0 E Coédigo de pedido DCON ISO BD LF .ﬂ : TIC
5050 10 22 8,0 17.000 ' 6 5R$0-063Q22-10HX 22,0 A61,0 50 27,0 A 78,0 50 14,0 0.4 6
10 27 8,0 14.000 ' 8 5R$0-080Q27-10HX 32,0 A 98,063 40,0B 123,063 14,0 0,6 8
100,0 10 32 8,0 12.000 ' 10 5R90-100Q32-10HX 40,0 C 158,0 63 60,0 C 198,0 14,0 12 10
3 | 125010 40 8,0 9.000 . 12 5R90-125Q40-10HX 6360,0 C 248 63 14,0 18 12
‘ 160,0 10 40 8,0 7.000 ' 16 5R90-160Q40-10HX 14,0 27 -
200,0 10 60 8,0 5.500 1 18 5R90-200Q60-10HX 14,0 43 18
250,0 10 60 8,0 4.400 1 22 5RB0-250Q60-10HX 14,0 65 22
Version en pulgadas
Dimensiones, mm
CC SSC CZCMS APMX APMX1 RMPX CNSC .197 H Cédigo de pedido DCON 1SO BD LF I l TIC
2.500 10 3/4 315 17.000 1 6 5R$0-063R19-10HX 750 A 2.421 1,968 10.326 .882 6
3.000 10 1 197 315 14.000 1 8 5R$0-076R25-10HX 1.000 A 2.921 1.968 10.326 1.323 8
4.000 10 112 197 315 12.000 1 10 5R90-102R38-10HX 1.500 A 3.921 2.480 10.326 2.646 1.500 4.921 2.480 10
5.000 10 1112 197 315 9.000 1 12 5R90-127R38-10HX 10.326 3.96B 1.500 C 5.921 2.480 10.326 5.952 16 12
] 6.000 10 1172 197 315 7.000 1 16 5R90-152R38-10HX
8.000 10 2112 197 315 5.500 1 18 5R90-203R63-10HX 2.500 C 7.921 2.480 10.326 9.480 18
10.000 10 212 197 315 4.400 1 22 5RB0-254R63-10HX 2.500 C 9.921 2.480 10.326 14.330 22

Cartucho con APMX

OAH
™ HF
L
N Pimensiones, mm, pulgadas
SSC RE Codig de pedido LF HF WF LE BS OAH KAPR
. 10 0,8 5RR90-10CA08-PR5-NM 30,0 1040 13,5 5,0 4,6 11,98 90°
3 1.181 394 531 197 181 472
< 10 0,4 5[R90-10CA04-ZR5-NR 30,0 100 13/55,0 2,3 11,98 15°
3 = 1.181 394 531 197 091 472
Cartucho con APMX1
OAH
™ HF

SSC RE Codigp de pedido

=

imensiones, mm, pulgadas

oo

LF HF WF LE BS OAH KAPR

10 0,8 5R90-10CA08-PR10-NM 32,3 10,0 1
.031

,5 8,0 3,5 11,98 90°
1.272 .394 531 315 138 472

Los cartuchos deben pedirse por separado. Hay soluciones de ingenieria especiales disponibles para cortadores y cartuchos.

R = mano derecha
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M5R90 Fresa de escuadrar para materiales no ferrosos

Piezas de repuesto

Piezas de repuesto

12345678

Llave de tonillo del Ajuste axial Deflector de virutas

De mm Tornillo de equilibrio Cufia Tornillo de cufia Tornillo de cartucho | cartucho tornillo Deflector de virutas tornillo
63 (2.500) 5691 055-02
80 (3.000) 3212 010-359
100 (4.000)
125 (5.000) 3214 010 355 5552 008-01 3214 010-253 3021 010-050 551¢ 060-01 5691 055-01 3213 010-248
160 (6.000) 3212 010-410
200 (8.000)
250 (10.000)

Piezas de repuesto

9 10 11 12 13 14
De mm Arandela soporte Tlornillo central Junta Tornillo de llave de tornillo central
63 (2.500) 5549 203-02 5512 075-04 torica 3671 Cubierta 5623 tapa 3213 010-207

- - - - 021 012-020

80 (3.000) 5549 203-03 5512 075-05 020-298 3671 010-09 5623 3213 010-208 3
100 (4.000) 5549 203-04 5512 075.06 020-329 3671 010-10 5623 010-11
125 (5.000) 5549 203-05 020-520 3671 020-756623 010-12 3213 010-260 3027 010-025
160 (6.000) 5549 203-06 3212 010-516 3671 020-1076 5623 010-13
200 (8.000 5549 203.01 3212 010567 3671 020-1488 5623 010-14 3213 010-351 3021 010-040

)
250 (10.000)

3671 020-1950 563

3010-15

Ver mas sobre cortadoras M5R90



https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/m5b90.aspx
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MSF90

Fresa combinad esbaste y acabado

Desbaste y acabado en una sol

Mecanizando piezas sin rebabas, r: las, M5F90 es un concepto de fresa frontal que permite desbastar y

terminar en una sola operacion, mpo.

Dedicado a piezas de alumini das, este pequefo cuerpo de corte (de 25 a 80 mm (0,98 a 3,15

pulgadas) de diametro) qu CD soldadas no necesita ajuste y permite altas velocidades de

avance sin vibraciones de corte.

Caracteristicas y Beneficios

« Dedicado a operaciones.de fresado de paredes delgadas de piezas de aluminio, pero

también capaz de mecanizar material de compromiso grande
« Operaciones de acabado directo con excelente acabado superficial
« Altas tasas de avance

« Mecaniza piezas de aluminio para automoviles sin rayones, rebabas ni

astillado
« Desbaste y acabado en una sola herramienta
« Flexible. Puede mecanizar diferentes posiciones en la misma pieza.
* No se necesita ajuste
« Vida util superior de la herramienta en comparacién con un cuerpo de fresa convencional

* Respetuoso con el medio ambiente gracias al bajo consumo de refrigerante

*M5F90 es una solucién pendiente de patente




Caso de cliente 2

Componente: Caja de cadena

Material: Aluminio

~ Solicituc
Pais: Estados Unidos
Disefiado y adaptado a piezas automotrices de aluminio de pared delgada, el pequefio cuerpo dei cortaaor (25 a 80 mm,

Maquipa 2 @KpMERA0 dd 2i4P9rR R[4 matendpitle GATCHEpldadas permite altas velocidades de avance sin

vibraciones ni rebabas.

La profundidad méaxima de corte es de 4,00 mm (0,157 pulgadas). Cortadora

El cortador M5F90 esta disefiado para trabajar en carcasas de cajas de caRfbRoebifcd6als Gons piepiciasle-Siumifiocrn 6 plagtt

n rpn*'i“’(ﬁ%(}?n’ﬂ'ﬁ?) R?@ un corte pequefio o ancho (aplicable en piezas de gagpdelgada). b i
m/min (pies/min) vf 9950 2501
mm/min (pulgadas/min) fn (8205) 4370 12900 (507,87) 1,2

) 0,44 (0,047)

SR ES(0 5% 7) 2-3.5 (0,079-0,138) encpasafas + oepiladg i codin® (0.079-0,13
LSRN C orfadiera especial de PCD 4 5F90 040Q162CD05

mm (pulgadas)

mm (ASQ.de cliente 1

TiempegimdasdComponente: Culata

; )
Planiii@siammutipisl gadasissa de silicato. N 0,037.(0,001)
- . n rpm (rev/min) vc vy 15915 \ ‘

Acab@pesispsréatiaddRie, canas Igriétzadas) mimin (pies/min) vf 1256 (4121) 2000 (6562) 2= (0,079-0,118)

Pais: Espaiia mm/min (pulgadas/min) 10000 (393,7) fz mm/z 15000 (590,6)
Maquina: maquina CNC a 3 a (pulgadas/z) ap mm 0,25 (0,010) 0,16 (0,006)
Para obtener mas informacién #p _~ B o ‘-* Blo"con suigepresentante Icrafbiz SdeoSandwk Ccsbmtr?bant 0 visite
1 in rebabas

www.sandvik.coromant.com

Caso de cliente 2

Componente: Caja de cadena
Material: Aluminio

+44%

Pais: Estados Unidos

Tiempodel  en
ciclo de

reduccién

Maquina: OKK VP500 (12.000 RPM max., husillo CAT 40)

Cortadora Sandvik Coromant
Cortador indexable de la competencia de 80 mm con 6 plaquitas PCD M5F90-080Q27-L CD05
n rpm (rev/min) ve 9950 10750
m/min (pies/min) vf 2501 (8205) 2702 (8865)
mm/min (pulgadas/min) fn 4370 (172) 12900 (507,87) 1,2
mm (pulgadas) 0,44 (0,017) 2— (0,047)
ap mm (pulgadas) 3,5 (0,079-0,138) en 2 pasadas + cepillado 111 2-3,5 (0,079-0,138) en una sola toma
7

Tiempo de ciclo, segundos
Planitud, mm (pulgadas) . 0,037 (0,001)
Acabado superficial Rz, mm (pulgadas) - 2-3(0,079-0,118)
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Sandvik Coromant M5F90 Fresa planeadora para materiales no ferrosos
Version métrica

KAPR 90°

f#— DCON—=

Vastago cilindrico - Suministro interno de refrigerante

Dimensiones, mm

@ fn max.
DCON DCX LF CICT RPMX

(mmrevolucion)

CC CZCMS APMX LE CNSC 20,0 254,0 6 H Codigo de pedido

1 6 5F90-025A25-H P5.0 25,0 120,0 0,387 20000 6 1.0

25.0 32 4.0 6 1 7 5F90-032A32-H 2,0 32,0 130,0 0,728 20000 7 15

33.0 32 4.0 6 1 9 5F90-040A32-H 2,0 40,0 130,0 0,787 20000 C 1.5
KAPR 90°

Eje - Suministro de refrigerante interno

Dimensiones, mm

fn max.
DCON DCX LF CICT RPMX

(mmrevolucion)

CC CZCMS APMX LE CNSC 33,0 16 4,0 6 43,0 ﬂ! Codigo de pedido

4,0656,04,0673,04,06 1 9 5F$0-040Q16-H 6.0 40.0 40.0 0.254 20000  22.0 50.0 9 15
22 1 10 590-050Q22-M 400 0.364 20000  22.0 63.0 40.0 0.555 10 15
22 10 5A90-063Q22-M 20p00  27.0 80.0 50.0 1.279 20000 10 15
27 " 10 5q90-080Q27-L 10 15

f Ver mas sobre las cortadoras M5F90


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/m5f90.aspx

MG610 :

Fresa para acabado de materiales bimetalicos.
£l

Las fresas bimetalicas actuales son complejas y requieren ajustes, lo que da lugar a velocidades de avance bajas.

Ademas, estas cortadoras suelen provocar astillas en las piezas de hierro fundido gris tGCI) de los productos.

M610 es un producto independiente para el fresado de acabado de materiales bimetali luminio y GClI).

No requiere configuracion ni ajuste, y da como resultado altas velocidades de aval illas, rebabas ni

rayones en las piezas.

zas bimeta
B [

esita ajuste

=
dad de avance

>6lo una pieza de repuesto, inserte el tornillo

*M610 es una solucién pendiente de patente



Solicitud

« Cara de la plataforma del motor bimetalica en bloques de motor con revestimientos GCI

« Placas de base (insertar en GCI)

« Otras piezas bimetalicas de automocion con inserciones en GCI

Precisamos

la imagen
en alta

g

Caso de cliente

Componente: bloque de motor

Material: GCI + Aluminio

Operacion: Acabado de la cara de combustion

Maquina: Maquina CNC GROB

Pais: Eslovaquia

+10

veces la
velocidad

Competidor

Herramienta de vida

y |¢r1“

+800% ‘

Sandvik Coromant

Herramienta

Cortador ajustable con cartuchos.

cortadora m610

Insertar Puntas de PCD soldadas en cartuchos 610-1206H-2S2-WM 7525
zn 30 15

n rpm (rev/min) ve 395 3820

m/min (pies/min) vf 310 (1017) 3000 (9843)

mm/min (pulgadas/min) fz 948 (37,32) 5720 (225,20)

mm/z (pulgadas/z) 0,08 (0,003) 0,15 (0,006)

ap mm (pulgadas)

0,5 (0,02) Al + 0,05 (0,002) GCI

0,5 (0,02) Al + 0,05 (0,002) GCI

Herramienta de vida

480 piezas

Mas de 4000 piezas
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Fresa planeadora Sandvik Coromant M610
Dedicado a materiales bimetalicos (Aluminio y fundicién gris)

Cuerpos de corte
Los cuerpos de corte se pueden pedir segun las especificaciones del cliente. Para obtener mas informacion
y saber como realizar pedidos de cuerpos de fresa, pongase en contacto con su representante de ventas

local de Sandvik Coromant.

Insertar

%‘

aser

Q W1 LLE S GB BN BS BSR RE CODIGO ISO
50 0,6 6[10-1206H-ZS2-WM

125,832,2518,84450,28,4

Tornillo de insercién: 5513 020-29
Par de apriete: 4,0 Nm (2,95 ft.Ib)

00 Ver mas sobre cortadoras M610


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/industrysolutions/automotive/engine/Pages/m610.aspx

I® 331

rar y tronzar
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Herramientas de fresado de disco MOLIENDA
CoroMill® 331
Fresa lateral y planeada multiusos
Solicitud
- Ranurado J
- despedida

- Doble fresado de media cara
- Fresado de hombros

- Planeado

- Fresado en grupo

- Rampa circular

Area de aplicacion 1SO:

[ (] I [N] [S] [H]

Beneficios y caracteristicas

- Amplia gama de opciones de montaje -
Bloqueo del casete tipo cufia - Precision,

seguridad y estabilidad gracias a los dientes - A veces es posible

que falte la dimensién exacta que necesita. Si es asi, simplemente recurra a nuestro
servicio Tailor Made.

- Facil ajuste para el ancho deseado -

Cassette accionado por resorte -

Seguridad con rango de ajuste controlado por pasador

www.sandvik.coromant.com/coromill331

Acoplamientos
P! Insertos

- Orificio con chavetero
- Plaquita de corte ligera con tolerancia H para la mayoria de
- cenador
los materiales
- Vastago cilindrico
- Opciones de insertos redondos y una amplia variedad de

- Bolsillos ajustables para alta precision . X
radios de esquina

- Bolsillos fijos para una alta densidad de dientes
- Plaquitas con ocho filos para operaciones de planeado

disponible.

- Insertar geometrias y calidades para todos los materiales.

Precision, seguridad y estabilidad gracias Amplio rango de ajuste

al dentado.
Bolsillos ajustables para mayor flexibilidad.

norte

yo 113
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Herramientas de fresado de disco MOLIENDA I

Cuerpos de cortador, casetes e insertos para combinar para todas las aplicaciones

Fresa de media cara y cara

Cortadora derecha Utilice casetes para diestros o zurdos para la aplicacion

correcta

_"'_'_'_'T'O

Casete izquierdo Casete derecho

Fresa de cara y cara completa

Cortadora derecha

Mano derecha

casete
06 14
Casete izquierdo

e ™
Longitud de filo reducida para plaquitas Tailor Made
Al ranurar, utilice el ancho mas pequefio del cortador.
La superposicion es el factor mas critico a optimizar. |-

ap: 11

La longitud reducida del filo reduce la superposicion, lo que a su vez reduce el desgaste en la . »
Inserto Tailor Made con reduccién

zona de superposicion, lo que produce un mejor control de la viruta y reduce el
Longitud del filo.

consumo de energia hasta en un 10 %.

Opciones de plaquitas Tailor Made con longitud de filo reducida y disponibles bajo pedido.

Evacuacion de viruta facilitada

Fresado de ranura completa con fresa de plaquita redonda

a_ max. IC/2 a_ mas de IC/2

Max. profundidad de corte axial ap = IC

Max. profundidad de corte radial ae = IC/2
viruta mas favorable y reduce la vibracién y el consumo de energia.

Nota: La longitud de contacto del filo

es de 180°.

08 4.4

ap: 11

Tamaiio de plaquita estandar 08

Para ranuras mas profundas que IC/2, se recomienda un ajuste de 0,3 a 0,5 mm de cada casete. Esto ensanchara la ranura

entre 0,3 y 0,5 mm y reducira la longitud de contacto para cada inserto a 90°, lo que produce una formacién y evacuacién de
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I MOLIENDA

Herramientas de fresado de disco

Fresa de disco frontal y lateral ajustable CoroMill® 331

Eje - Suministro de refrigerante interno

NOMBRE DE ESTANDAR ISO 6462
KAPR 90°

~—DHUB—~

— [ PCONMs
—Lt_r-

ESP

Dimensiones, mm
CW CWX CC CDX Q CZCMS CNSC 27 1 @ Cadigo de pedido DCONMS ISO LF LU DHUB RPMX CICT MIID
6.00 8.0 80 20,0 04 100 22,0 271321 3 R341.32C-080Q27CM 4 27,0 A 50,00 26 51,0 27,0 A 50,00 51,0 32,0 B 80 08  0,5119300075 6 N331.1A-04
04 12529,504 R331/32C-100Q27CM 5 R331.32C 50,00 61,0 80 08 17100 0,92 15100 8 N331.1A-04
-125(32CM 6 R331.32C-160Q40CM 80 08 10 N331.1A-04
160 41,004 40 1 3 R331.32C-080027DM 4 40.0 B 50.00 73.0 80 08 1,38 13200 12 N331.1A-04
800 100 80 20,0 05 100 27 . R331/32C - 100Q27DM 5 27,0 A 50,00 27,0 A 50,00 510 80 12 05415.0001,01 6 N331.1A-05
22,0 05 125 29,505 27 . R331/32C- 12 5Q32DM 6 32,0 B.50,00 40,0 B 50,00 51,0 80 12 13.200 1,09 8 N331.1A-05
K 160 41,0 05 80 20,0 08 32 . R331/32C-160Q40DM 3 2673,0 27,0 A 50,00 26 61,0 80 1.2 11.700 1,53 10 N331.1A-05
100 22,0 08 40 . R331/32C-080Q27EM 4 51,0 27,0 A 50,00 51,0 80 12 10.2000,70 12 N331.1A-05
10.00 12.0 27 . R331/32C-100Q27EM 5 80 12 18.100 1,10 6 N331.1A-08
27 : R331/32C-125Q32EM 6 80 12 15.900 8 N331.1A-08
12529.508 32 1 R331/32C-160Q40EM 3 320 B 50.00 61.0 80 12 1.30 14100 10 N331.1A-08
160 41,0 08 80 20,0 08 40 ! R331[32C-080Q27FM 4 40,0 B 50.00 73.0 80 12 1,98 12400 0,62 12 N331.1A-08
12.00 15.0 100 22,0 08 125 29,5 27 . R331/32C-100Q27FM 5 27,0 A 50,00 26 51,0 27,0 A 50,00 51,0 32,0 B 80 12 18100 0,92 6 N331.1A-08
08160 41,0 08 15,00 27 . R331/32C-125Q3 2FM 6 50,00 61,0 40,0 B 50,00 73,0 27,0 A 50,00 32,5 80 12 15900 1,21 8 N331.1A-08
175100255 32 . R331/32C -160Q40FM 3 R331 51,0 80 12 14100 1,94 10 N331.1A-08
40 ! .32C-[100Q27KM 4 80 12 124000,98 14000 | 12 N331.1A-08
1 27 : R331/32C-125Q32KM 5 80 30 6 N331.1A-11
12529,5 11 32 1 R331/32C-160Q40KM 4 320 B 50.00 61.0 80 3.0 1,23 12400 8 N331.1A-11
16041,017,50 11 40 . R331/32C-125Q32LM 5 40,0 B 50,00 73,0 80 30  2,1710.8001,42 10 N331.1A-11
20,5 125 29,5 160 41,0 11 32 : R331/32C-160Q40LM 5 32,0 B 50,00 61,0 80 30 12.4002,35 8 N331.1A-11
11 40 . R331/32C-160Q400M 5 40,0 B 50,00 73,0 80 30 10.800 2,63 10 N331.1A-11
20,50 23,5 160 41,0 14 23,50 26,5 160 41,0 40 : R331/32C-160Q40RM 40,0 B 50,00 73,0 80 30 9.0003,009.000 10 N331.1A-14
14 40 . 40,0 B 50,00 73,0 80 30 10 N331.1A-14
Piezas de repuesto
CW CC 6,00 Insertar tornillo Cuia Tornillo
80,00-100,00 6,00 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
125,00 6,00 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
160,00 7,90 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
160,00 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05
8,00 80,00-100,00 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05
8,00 125,00 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05
10,00 80,00-100,00 5513 020-24 5431 105-01 269-832
10,00 125,00 5513 020-24 5431 105-01 269-832
10,00 160,00 5513 020-24 5431 105-01 269-832
12,00 80,00-100,00 5513 020-24 5431 105-02 269-832
e 12,00 125,00 5513 020-24 5431 105-02 269-832
12.00 160.00 5513 020-24 5431 105-02 269-832
15,00 100,00 5513 020-29 5431 105-04 339-831
15,00 125,00 5513 020-29 5431 105-04 339-831
15,00 160,00 5513 020-29 5431 105-04 339-831
17,50 125,00 5513 020-29 5431 105-04 5516 010-02
17,50 160,00 5513 020-29 5431 105-04 5516 010-02
20,50 160,00 5513 020-29 5431 105-05 5516 010-02
23,50 160,00 5513 020-29 5431 105-05 5516 010-02

Para obtener una lista completa de repuestos, consulte www.sandvik.coromant.com

Accesorios

Tornillo de fefrigerante CZCMS
27 5512 098-05

norte 32 5512 098-04

40 5512 098-03
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Herramientas de fresado de disco

Machine Translated by Google

Fresa de disco frontal y lateral ajustable CoroMill® 331

Cenador

N331.1A

STDNO 1SO6462

KAPR

90°

CW CWX CC CDX

Q CZCMS g Cédigo de

Dimensiones, mm

DCONMS ISO DBC LF DHUB C 66,7 63,00 96,0 .l RPMX Cl

ICT MIID

600 80 20051004 408 pedifo 8 40,0 € 66,7 63,10 96,0 C 66,7 63,00 086,70 11.700 1,2 8,61 16 N331.1A-04
8,00 10,0 200 51,0 05 10,00 12,0 200 51,0 408 R331.32-200Q40CM06.00 8 40,0 96,0 C 66,7 63,00 96,0 C 66,7 9.100 1,28,88 11.000 16 N331.1A-05
08 12,00 15,0 200 51,0 08 15,00 17,5 200 408 R33(1.32-200Q40DM08.00 8 40,0 63,00 96,0 C 101,6 63,00 136,0 1,27,64 11.000 3,0 9,46 16 N331.1A-08
51,0 11250 56,0 11 315 88,5 17,50 20,5 408 R33(1.32-200Q40EM10.00 8 40,0 € 101,6 6 3,00 136,0 66,7 63,00 9.600 3,0 12,73 8.500 3,0 16 N331.1A-08
200 51,0 250 56,0 315 88,5 20,50 23,5 200 408 R33[1.32-200Q40FM12.00 6 40,0 96,0 101,6 63,00 136,0 101,6 18,32 7.600 3,0 8,44 12 N331.1A1
51,0 14 250 56,0 14 60 R33/1.32-200Q40KM15.00 8 60,0 63,00 136,0 66,7 63,0096,0 101,6  9.600 3,0 12 0,76 8500 16 N331.1A-11

88,514 1 60 R331.32-2 50Q60KM15.00 60,0 63,00 136,0 C 101,6 63,00 136,0 3,0 20,00 7600 3,0 10,30 20 N331.1A-11

1" 408 10 R331.32-315Q60KM15.00 40,0 CC 101,6 63,00 136,0 C 101,6 8000 3,0 13,30 7100 3,0 12 N331.1A-11

1 60 6 R331.32-200Q40LM17.50 60,0 63,00 136,0 19,20 6300 16 N331.1A-11

1 60 8 R3B1.32-250Q60LM17.50 60,0 20 N331.1A-11

408 10 R331.32-315Q60LM17.50 40,0 12 N331.1A-14

60 6 R331.32-200Q40QM20.50 60,0 16 N331.1A-14

315 60 8 R3j1.32-2 50Q60QM20.50 60,0 20 N331.1A-14

23,50 26,5200 51,0 14 408 10RB31 .32-315Q60QM20.50 400 66,7 63,00 96.0 30 10,80 8000 12 N331IA4
250 56,0 14 88,5 14 60 6 R331.32-200Q40RM23.50 60,0 30  14.007100 16 N331.1A-14

315 60 8 R3P1 .32-250Q60RM23.50 10 R331.82-33 6Q60RM23.50 3,0 20,44 6300 20 N331.1A-14

Piezas de repuesto
cw —— Insertar tornillo Cufia Tornillo
6.00 200.00 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
8,00 200,00 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-04
10,00 200,00 5513 020-24 5431 105-01 339-831
12,00 200,00 5513 020-24 5431 105-02 339-831
15,00-17,50 200,00-315,00 5513020-29 5431 105-04 339-831
20,50-23,50 200,00-315,00 5513|020-29 5431 105-05 339-831

Para obtener una lista completa de repuestos, consulte www.sandvik.coromant.com
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MOLIENDA

Herramientas de fresado de disco

Fresa de disco frontal y lateral ajustable CoroMill® 331

Orificio con chavetero - Suministro interno de refrigerante

KAPR

90°

Dimensiones, mm
CW CWX CC CDX CZCMS CNSC 27 1 @ Codigo de pedido DCONMS LF DRVCT DHUB THUB 10,00 1 39,0 14,0 RPMX CICT MIID
6.00 8.0 80 19504 3 N331.32C-080S27CM 4 27.0 80 08 0,37 19300 6 N331.1A-04
100 25504 32 1 N331B2C-100S32CM 5 N331.32C 320 10.00 1 470 140 80 08 0,49 17100 8 N331.1A-04
125 34004515 40 . - 125340CM 6 N331.32C-160S40CM 400 10,00 2 55,0 14,0 80 08 0,63 15100 1,02 10 N331.1A-04
160 0419505 40 . 3 N331.32C-080S27DM 4 40,0 10,00 2 55,0 14,0 80 08 13200 0,46 15000 12 N331.1A-04
8,0010,0 80 25505 27 . N331,82C - 100S32DM 5 N331.32C 27,0 12,00 39,0 16,0 80 12 0,59 13200 6 N331.1A-05
100 32 ' -12 5340DM 6 N331.32C-160S40DM 320 12,00 I 47,0 16,0 80 12 8 N331.1A-05
125 34005 40 1 3 N33(1.32C-080S27EM 4 400 12.00 2 55.0 16.0 80 12 0,75 11700 10 N331.1A-05
160 51,505 19,5 40 B N33152C-100S32EM 5 40,0 12,00 2 55,0 16,0 80 12 1,24 10200 0,42 12 N331.1A-05
10.00 12.0 80 0825508 27 . N331.82C-125S40EM 6 27,0 13,00 39,0 16,0 80 12 18100 0,62 15900 6 N331.1A-08
100 34008515 32 . N33152C-160S40EM 3 320 13,00 47,0 16,0 80 12 0,93 14100 1,46 8 N331.1A-08
125  0819,508 40 . N331B2C-080S27FM 4 400 13,00 ' 55,0 16,0 80 12 12400 0,52 18100 10 N331.1A-08
160 25508340 40 B N33152C-100S32FM 5 40,0 13,00 ' 55,0 16,0 80 12 0,69 15900 1,04 12 N331.1A-08
12.00 15.0 80 0851508 27 . N331.82C-12554 OFM 6 27,0 14,00 221 39,0 16,0 80 12 14100 1,68 12400 6 N331.1A-08
100 25511340 32 1 N33152C-160S40FM 3 N331 32,0 14,00 1 47,0 16,0 80 12 0,82 14000 1,23 8 N331.1A-08
125 1 40 . :32C-|00S32KM 4 400 14,00 2 55,0 16,0 80 12 12400 10 N331.1A-08
160 40 . N33152C-125540KM 5 40,0 14,00 2 55,0 16,0 80 12 12 N331.1A-08
15.0017.5 100 32 . N331.82C-160S40KM 4 32,0 16,75 47,0 185 80 3,0 6 N331.1A-11
125 40 . N33152C-125540LM 5 40,0 16,75 I 55,0 185 80 3,0 8 N331.1A-11
160 515 11 40 1 N33152C-160S40LM 5 40.0 16,75 2 55.0 185 80 3.0 2.01 10800 10 N331.1A-11
1750205 125 34,0 1 40 . N33152C-160S40QM 5 40,0 19,50 55,0 215 80 30 1,41 12400 2,20 8 N331.1A-11
160 51511515 40 . N331£2C-160S40RM 400 19,50 1 55,0 215 80 3,0 10800 2,55 9000 10 N331.1A-11
20502352350 160 1451514 40 . 40,0 2250 2 55,0 245 80 30 2,78 9000 10 N331.1A-14
265 160 40 . 400 2550 22 55,0 275 80 3,0 10 N331.1A-14
Piezas de repuesto
Sentido CcC Insertar tornillo Cufia Tornillo
80-160 5513 020-19 5431 105-07 5516 014-06
80-160 5513 020-34 5431 105-06 5516 014-05
horario 80-160 5513 020-24 5431 105-01 269-832
6080100120 80-160 5513 020-24 5431 105-02 269-832
15.0 100-160 5513 020-29 5431 105-04 5516 010-02
17,5 125-160 5513 020-29 5431 105-04 5516 010-02
20,5 160 5513 020-29 5431 105-05 5516 010-02
23,5 160 5513 020-29 5431 105-05 5516 010-02

Para obtener una lista completa de repuestos, consulte www.sandvik.coromant.com

Accesorios
CZCMS Juego de tornillos para Juego de anillos
refrigerante 27 5512 5549 091-032
076-101 32 5512 076-102 5549 091-042
40 5512 076-103 5549 091-052
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Herramientas de fresado de disco

MOLIENDA

Fresa de disco frontal y lateral ajustable CoroMill® 331

Orificio con chavetero
KAPR 90°

N331.1A
Dimensiones, mm
CW CWX CC CDX Q czcMs $‘ Coédigo de DCONMS LF DRVCT DHUB THUB 10,00 2 RPMX €CICT MIID
6.00 80 20064504 50 pedidlo 8 N331.32-200S50CM06.00 50.0 69,0 140 08  1,3411700 - N331.1A-04
8,00 10,0 200 64,5 05 50 8 N3B1.32-200S50DM08.00 8 500 1200 2 69.0 160 12  1,679100 - N331.1A05
10,00 12,0 200 64,5 08 50 N331.32-200S50EM10.00 8 500 1300 2 690 160 12  1,9811000 -  N331.1A-08
12,00 15,0 200 64,5 08 50 N331.32-200S50FM12.00 6 500 1400 2 69.0 160 12 23811000 - N331.1A-08
15,00 17,5 200 64,5 " 50 N331.32-200S50KM15.00 8 500 1675 2 69.0 185 30  2,889600 12 N331.1A-11
250 89,5 " 50 N331.32-2 50S50KM15.00 10 500 1675 2 69.0 185 30 7748500 | .. N331.1A-11
315114,5 11 60 N331.32-315860KM15.00 6 60.0 1675 2 840 185 3013207600 20 N331.1A-11
17,50 20,5 200 64,5 " 50 N331.32-200S50LM17.50 8 500 1950 2 69.0 21,5 30  3,299600 12 N331.1A-11
250 89,5 " 50 N331.32-250S50LM17.50 10 500 1950 2 690 21,5 30 8428500 - N331.1A11
315114,5 11 60 N331.32-315860LM17.50 6 60.0 1950 2 840 21,5 3012947600 20 N331.1A-1
20,50 23,5 200 64,5 14 50 N331.32-200S50QM20.50 8 500 2250 2 69.0 245 30 3868000 12 N331.1A14
250 89,5 14 50 N331.32-2 50S50QM20.50 10 500 22,50 2 69.0 245 30 7.07100 . N331.1A14
315114,5 14 60 N331|.32-315560QM20.50 6 60.0 2250 2 840 245  3,014,28 6300 20  N331.1A-14
23,50 26,5 200 64,5 14 50 N331.32-200S50RM23.50 8 500 25,50 2 690 275 30 4358000 12 N331.1A14
25089,5 14 50 N331.32-250S50RM23.50 10 500 2550 2 69.0 275  3010,16 7100 —  N331.1A-14
315114,5 14 60 N331.32-315860RM23.50 60.0 2550 2 840 275  3019,26 6300 20  N331.1A-14

Piezas de repuesto
Tornillo de ingercién CC Cufa Tornillo

200,00 5513 020-19 200,00 5431 105-07 5516 014-06

5513 020-34 200,00 5513 020-24 5431 105-06 5516 014-04

200,00 5513 020-24 5431 105-01 5516 010-02

200,00-315,00 §513 020-29 5431 105-02 5516 010-02
HORARIO 200,00-315,00 5513 p20-29 5431 105-04 339-831
6,00 8,00 10,00 12,00 15,00-17,50 20,50-28,50 5431 105-05 339-831

Para obtener una lista completa de repuestos, consulte www.sandvik.coromant.com
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MOLIENDA Herramientas de fresado de disco

Plaquita CoroMill® 331 para fresado lateral y planeado

KRINS 90°

Q RE Chdigo de pedido

Dimensiones, mm

04 0[50 N331.1A-04 35 0SE-KL 954,635004
0,50{N331.1A-04 35 05H-NL 9,54,63,500,2
0,50|N331.1A-04 35 05H-PL 954635004
0,50 N331.1A-04 35 05H-IL

k 0,50/ N331.1A-043505E- 9,54,63,490,4
L301/0,50 N331.1A-043505F-L50 954,63,4904
05 (/80 N$31.1A-05 45 OBE- 955744512
KL 0|80 N331.1A-05 45 08HNI 955744508
0/80 N331.1A-05 45 9,55,74,451,2
08H{PL 0,80 N331.1A-05 44 08H-WL
0,80 N331 .1A- 9,55,74,491,2
054508E-L30 0,80 N331.1A|054508E/L5 955744912

08 080 NB31.1A-08 45 0BE- 957744512

KL 080 N331.1A-08 45 08H-NI 957,74,450,9
0[80 N331.1A-08 45 957,74451,2

08H{PL 0,80 N331.1A-08 44 0gH-\VL

2,00 N331.1A-08 45 20E-KL 9,56,54,50 1,2

E 2,00 N331.1A-08 45 20H-
PL 0[80 N331.1A-084508E- 957,74,491,2
130 9,80 N331.1A-084508E-Lp0 957,74,49 1,2
11| 0.80N331.1A-11 50 08E- 1510749512

KL 080 N331.1A-11 50 08H-NL
0,80|N331.1A-11 50 08H-
PL 080 N331.1A-11 50 08H-WL
2,00 N331.1A-11 50 20E-
KL 2/00 N331.1A-11 50

20H-PL 0,80 N331.1A-115 003E- [L3(
0,80 N331.1A-115008E-L5p

11,510,74,951,3
11,510,74,951,2

11,59,55,00 1,2

11,510,7 4,99 1,2
11,510,74,99 1,2

14 0180 N331.1A-14 50 08E-KL
0,80/N331.1A-14 50 08H-NL
0,80[N331.1A-14 50 08H-
PL 0/80 N331.1A-14 50 08H-\
0,80[N331.1A-145008E-

L30 0,80 N331.1A-145008E-LE0 04

=

513,74,951,2
11,513,74,951,1
11,513,74,951,2

11,513,74,981,2
11,613,74,981,2

0,50|N3 31.1A-04 35 05M -KM 9,54,6 3,50 0,4
0,50N331.1A-04 35 05M- 9,54,6 3,50 0,4
PM 0,50 N331.1A-043505E- 9,54,63,500,4

M30(05 0,§0 N331.1A-05 45 08E-K 955744512
0,80 N331.1A-05 45 08H-PM 955744512
0,80 N331.1A-05 45 08M-KM 955744512
0,80 N331.1A-05 45 08M-PM 9,5574,451,2
0,80 N331.1A-054508E-M30 955745012

08 0{80 N331.1A-08 45 08E-KM 957744512
0,80 N331.1A-08 45 08H-PM 9,57,74451,2
0,80 N331.1A-08 45 08H-WM 9,57,74,451,2
0,80 N331.1A-08 45 08M-KM 9,57,74,451,2
0,80 N331.1A-08 45 08M-PM 957744512
2,00 N331.1A-08 45 20E-KM 956544512
2,00 N331.1A-08 45 20H-PM 9,56,54,451,2
0,80 N331.1A-084508E-M30 9,57,74,501,2
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Herramientas de fresado de disco MOLIENDA
H H MOLIENDA I
Plaquita CoroMill® 331 para fresado lateral y planeado
Plaquita CoroMill® 331 para fresado lateral y planeado
KRINS 90°
KRINS 90°
b
RE : J
BS
K - s h Dimensiones, mm
- . . s h Dimensiones, mm
RE Cfdigo de pedido —t T g5 S & e S e 2L JWILESBS
0,80 N331.1A-11 50 08E-KM 1115 10,7 4,95 1,2
0,80 N331.1A-11 50 08H-PM 1 I - Y T A I I L O 11,5 10,7 4,95 1,2
REGesigode peditag, e | 9 ° I ENEREEREENEEREREREEEREEREREREEERER R MV;I;ESEQRW
11 | 0,80 N331.1A-11 50 08BE-KM 11|5 10,74,951,2
080 N331.1A-11 50 08M-KM 1|5 10,7 495 1:2
0,80 N331.1A-11 50 08H-PM 11,5107 4,95 1,2
0,80 N3311A-11.50 08M-PM 11510,7 495 1.2 k
080 N331.1A-11 50 08H-WM 11,5107 4951,2
2,00 N331.1A-11 50 20E-KM 11159549512
0,80 N331.1A-11 50 08M-KM 111510,7.4,95 1,2
2,00 N331.1A-11 50 20H-PM 11{59,5 4,95 1.2
0,80 N331.1A-11 50 08M-PM 11,510,74,95 1,2 k
H 0,80 N3311A-115008E-M30 11)5 10,7'5,00'1,2
¢ 2,00 N331.1A-11 50 20E-KM 11|5 9,54,951,2
14.080 N331,1A-14 50 0BE-KM 1145.13,7 4,95 1,2
2,00 N331.1A-11 50 20H-PM 11)59,54,95 1.2
080 N331.1A-14 50 08H-PM 11,513,74,951,2
H 0,80 N331.1A-115008E-M30 11,5 10,7 5,00 1,2
i 80-N32 - 414 50-O5H- Wk 14843729545
14 080 N33 1. 1A-14 50 0BE-KM 11|5 13,7495 1.2
0,80 N331.1A-14 50 08M-KM 1|5 1317 4195 1.2
0,80 N331.1A-14 50 08H-PM 11,5613.74,951,2
0,80 N331'.1A-14 50 08M-PM 11,5 13,74:95 1,2
0,80 N331.1A-14 50 08H-WM 1151317 4,95 1.2
080 N331.1A-145008E-M30 11)5 13,7/5,00'1 2
0,80 N331.1A-14 50 08M-KM 115'13,7 4,95 1,2
0,80 N331.1A-14 50 08M-PM 11,513,74,951,2
0,80 N331.1 un -145008E-M30 11,6 13,7 5,00 1,2
| I
1116 1154 1175 N23 N6 N10
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Fresas para componentes de aluminio para automoviles: parametros de corte

RAL 90 - Alta eliminacién de material - Grado de carburo H13A

150 McNo. Material Dureza Velocidad de Alimentacion Alimentacién por Max. profundidad refrigerante
Brinell (HB) corte (m /min) por diente Revolucion del corte Seco MIQL Himedo
N1.1 Alliminio comercialmente puro 60-100 1000 - 3000 0,10]- 0,30 12,0mm X X
N Nji.2 Al Si <§ 1% Si 60-100 1000 - 2500 0,10|- 0,30 800 - 12,0mm X X
N1.3 Algaciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% N1.4 75-90 2000 0,10 - 0,30} 12,0mm X X
Aleaciofpes fundidas Al Si, Si>= 13% 130 800 - 1800 0,10} 0,30 12,0mm X X
M5Q90 - Operaciones de cubicacién y desbaste
1SOMeNo. Material Dureza Velocidad de Alimentacion Alimentacion por | Max. profundidad refrigerante
Brinell (HB) corte (m /min) por diente Revolucion del corte Seco QL Ht]nLedo
N1.1 Aliiminio comercialmente puro 60-100 1000 - 3000 0,19- 0,25 6,00 milimetros ‘ X X
N Nji.2 Al Si <§ 1% Si 60-100 1000 - 3000 0,15- 0,25 6,00mm X X
N1.3 Algaciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% N1.4 75-90 1000 - 2500 0,19- 0,25 6,00mm X X X
Aleaciofies fundidas Al Si, Si>= 13% 130 1000 - 2000 0,19- 0,25 6,00 milimetros ’ X X X
* Profundidad de corte predominante para la primera fila de plaquitas. Incluyendo filas protectoras de plaquitas, la profundidad de corte puede alcanzar hasta 80 mm.
M5C90 - Solucién de desbaste y acabado
59 ke — Dureza Velocidad de Alimentacién Almentaciénpor | Max. profundidad refrigerante
Brinell (HB) corte (m /. por diente Revolucion del corte Seco MQL Humedo
N1.1 Aliminio comercialmente puro 60-100 min) 1000 - 4000 Dado por disefio 4,00mm i X X
N Nji.2 Al Si <¥ 1% Si 60-100 1000 - 4000 Dado por disefio 4,00mm X X
N1.3 Al¢aciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% N1.4 75-90 1000 - 3000 Dado por disefio 4,00mmX X X
Aleacioes fundidas Al Si, Si>= 13% 130 1000 - 2000 Dado por disefio 4,00mmX X X
M5B90 - Aplicaciones de super acabado
5o it — Dureza Velocidad de Alimentacion Alimentaciénpor | Max. profundidad refrigerante
Brinell (HB) corte (m/ por diente Revolucion del corte Seco MIQL Himedo
N1.1 Alliminio comercialmente puro 60-100 min) 1000 - 4000 Dado por disefio 1,0 mm X X
N NJi.2 Al Si <} 1% Si 60-100 1000 - 4000 Dado por disefio 1,0 mm i X X
N1.3 Al¢aciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% N1.4 75-90 1000 - 3000 Dado por disefio 1,0mm X X X
Aleaciofes fundidas Al Si, Si>= 13% 130 1000 - 2000 Dado por disefio 1,0mm X X X
MS5F90 - Solucion de desbaste y acabado para aplicaciones de paredes delgadas
1S0 MeNo. Material Dureza Velocidad de Alimentacion por revolucion Max. profundidad refrigerante
Brinell (HB) corte (m /min) | CC=25mm CQ> 25 mm del corte Seco MQL Himedo
N1.1 Alliminio comercialmente puro 60-100 1000 - 4000 1,00/ Méax. 1,50 Méx. 4,00 mm 1000 - 4900 1,00 Méx. X X
NNJI.2 Al Si <3 1% Si 60-100 1,50 Max. 4,00 njilimetros i X X
N1.3 Al¢aciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% N1.4 75-90 1000 - 3000 1,00 Max. 1,50 Max. 4,00mmX X X
Aleaciofes fundidas Al Si, Si>= 13% 130 1000 - 2000 1,00/ Max. 1,50 Max. 4,00mmX X X
M5R90 - Aplicaciones generales y de escuadrado
S0 ;I:IoNo. Mt Dureza Velocidad de Alimentacion Alimentacion por | Max. profundidad refrigerante
Brinell (HB) corte (m /min) por diente Revolucion del corte Seco MQL Humedo
N1.1 Al§iminio comercialmente puro 60-100 1000 - 4000 0,05)- 0,25 8,00mm i X X
NNJi.2 Al Si <3 1% Si 60-100 1000 - 4000 0,05- 0,25 1000 - 8,00 mm X X
N1.3 Algaciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% N1.4 75-90 3000 0,05 - 0,25 1000 - 2000 8,00 mm X 8,00 X X
Aleaciofes fundidas Al Si, Si>= 13% 130 0,05 - 0,25 mm X X X
Coromill 590 - Aplicaciones generales y de escuadrado (plaquitas PCD)
150 MeNo. Material Dureza Velocidad de Alimentacion por Alimentacion por Max. profundidad refrigerante
Brinell (HB) corte (m /. diente Revolucion de corte Seco MQL Humedo
N1.1 Al§iminio comercialmente puro 60-100 min) 1000 - 4000/0,10 - 0,20 5,00mm X X
N NJi.2 Al Si < 1% Si 60-100 1000 - 3000 0,10}- 0,20 5,00mm i X X
N1.3 Algaciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% N1.4 75-90 1000 - 2500 0,10]- 0,20 5,00mmX X X
Aleaciofpes fundidas Al Si, Si>= 13% 130 700 - 1500 0,10} 0,20 5,00mmX X X
M610 - Aplicaciones de planeado bimetalico
150 MeNo. Material bimetalico Dureza Velocidad de Alimentacién por Alimentacion por | Max. profundidad refrigerante
(Alu + Hierro Fundido Gris) Brinell (HB) corte (m /min) diente Revolucion del corte Seco MQL Humedo
N NJi.3 Aleacignes fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% 75-90 1800 - 4000 0,10} 0,25 0,7 mm X 0,7|mm X
N1.4 Algaciones fundidas Al Si, Si>= 13% 130 1800 - 3000 0,19]- 0,25 X X
Coromill 331 - Fresado de disco - Grado de carburo H10
150 McNo. Material Dureza Velocidad de Alimentacion Alimentacién por Max. profundidad refrigerante
Brinell (HB) corte (m /min) por diente Revolucion del corte Seco MQL Himedo
N1.1 Al§iminio comercialmente puro 60-100 600 - 1200 0,10} 0,30 X
N NJi.2 Al Si <3 1% Si 60-100 600 - 1200 0,10 0,30 X X
N1.3 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% N1.4 75-90 350 - 700 0,10 - 0,30 X X
Aleaciofes fundidas Al Si, Si>= 13% 130 350 - 500 0,10 0,30 X X
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Fresas para componentes de aluminio para automoviles: profundidad de corte

fi

7,0

6,0

5,0

4,0

3,0

2,0

1,0

0,0

0.00

0,00

1 Material ancho y de bajo compromiso

2 Solo aplicaciones en paredes delgadas

Profundidad de corte (pulgadas)

0,08 0,16 0,24 0,32 0,40 0,48

M5F901,2

2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0

Profundidad de corte (mm)
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La fresa de("aluminio RAL90 establece el estandar para un nuevo nivel de estabilid

ad en el fre 0 de alta velocidad.

i = i > 3
Optimizado d?ra husillos de alta potencia. RAL90 ofrece tasas de eliminacion de m@[&ﬁnicﬂ;precisién (o[}
la interfaz del asiento de la plaquita asegura la posicién del filo, minimizando el descentramiento total de la herramienta.

" 1 4
-

Benefits

» Dedicado al embolsado de estructuras aeroespaciales

componentes en aluminio

« Cuerpo de corte robusto y reforzado disefiado para altas

Las cargas de corte permiten tasas extremas de eliminacién de metal.

« Disefiado para altas exigencias de seguridad con un recorrido de
herramienta muy limitado

« Vibracién reducida y buena formacion de viruta debido a una
corte suave
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. Area de aplicacion 1ISO
Solicitud

* Fresado de cavidades de componentes de marcos estructurales aeroespaciales en aluminio

*» Desde desbaste pesado hasta semiacabado con buena calidad superficial

Caracteristicas técnicas
* Interfaz segura y de alta precision entre el asiento de la punta y el inserto
» Buena capacidad de rampa
* Boquillas de refrigerante con capacidad de alta presion

« Certificado EN ISO 15641:2001 para alta rotacién del husillo, por ejemplo hasta
27500 RPM para CC 40 mm

La geometria de la plaquita RAL90 optimizada para el mecanizado de aluminio a

alta velocidad supera el limite en las tasas de eliminacién de material.
* Preparacion de bordes y tratamiento de superficies optimizados para una larga vida Util de la herramienta
« El filo de corte de doble angulo proporciona estabilidad durante el ascenso

» Geometria disefiada para refrigerante de alta presion

¢, Necesita unas RPM mas altas?

RAL90 Super MRR

En aplicaciones que requieren aun mas potencia y mayores tasas de eliminacion de metal, el nuevo RAL90
Super MRR puede alcanzar una rotacion del husillo extra alta, por ejemplo, hasta 33000 RPM para DC 50

mm en comparacién con 23500 RPM para RAL90. Esto significa un aumento de productividad del 40%.

Se puede alcanzar un rendimiento excepcional gracias a la interfaz segura del asiento de la punta

iLock™, que evita micromovimientos y la expulsion del inserto.

RAL90 Super MRR esta disefiado con acoplamientos dedicados a fabricantes de maquinas herramienta

especificos.
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Plaquita RAL90 para fresado.

N pimensiones, mm, pulgadas
D] RE Cgdigo de pedido : w1 LE

15 0,50 KIPHT 15 04 05 FR-CM H13A no.7 14.0 4,60€ 0,9
0.020 420 .590 .180 .035

0,80 KIPHT 15 04 08 FR-CM H13A no.7 14.0 4.60 0,9

0.031 420 590 180 .035

1.60 KPHT 15 04 16 FR-CM H13A 10.7 14.0 4.60 1.4

0.063 420 .590 180 .055

2.00 KPHT 15 04 20 FR-CM H13A 10.7 14.0 4.60 0,9

0,079 420 .590 180 .035

i 2.50 KIPHT 15 04 25 FR-CM H13A no.7 14.0 4.60 1.2
0,098 420 .590 180 .047

3.10 KIPHT 15 04 31 FR-CM H13A no.7 14.0 4.60 0.9

0,122 420 .590 180 .035

4.00 KPHT 15 04 40 FR-CM H13A 10.7 14.0 4.60 0,9

0,157 420 590 180 .035

5.00 KIPHT 15 04 50 FR-CM H13A 10.7 14.0 4.60 0,9

0,197 420 590 180 .035

Recomendaciones de alimentacion

Geometria
Alimentacion por diente, Pz mm (pulgadas)

min. rec. max.

KHT 1504 0,10 (0,0039) 0,20 (0,0078) 0,30 (0,0118)

Ejemplo de parametros de corte:

CC: 40 mm; Z=4
norte: 23720 RPM

ap: 6 mm (0,236 pulgadas)
ae: 40 mm (1,57 pulgadas)

fz: 0,2 mm/diente (0,008 pulg./diente)

vf: 18976 mm/min (747 pulgadas/min)
MRR: 4554 cm3/min (278 pulgadas3/min)
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Herramientas de fresado en escuadra
Herramientas de fresado en escuadra

Fresa de escuadrar cuadrada RAL90

Suministro de refrigerante interno

Coromant Capto®

KAPR 90°
[*—DCON—
|
i
il
I
— I =
[
i
LF h
I 4
N
Ly i
T '
KAPR
}__ 1 APMX
o f
b~ A2
Version en pulgadas
Dimensiones, pulgadas
cc CZCMS APMX RMPX AZ CNSC .550 15° .130 .550 ﬂ Cédigo de pedido DCON DCX LFLU RPMX CICT MIIDE
1.000 15 cs5 12°.130 .550 7° .130 . 2 RAL90A-025C5-16L 1,969 1,000 2,900 2,000 1,32 1,969 1,250 35000 2 KPHT 15 04..
1.250 15 c5 . 3 RAL90A-032C5-16M 3,400 2,500 1,65 1,969 2,000 3,800 2,900 2,87 31000 3 KPHT 15 04...
2,000 15 cs5 . 4 RAL90A-050C5-16H 23500 4 KPHT 15 04..
Cenador
KAPR 90°

Version métrica

cc CZCMS APMX RMPX AZ CNSC 3.3 3.3

d

Codigo de pedido

Dimensiones, mm

DCON DCX 22,0 LF @

RPMX CICT MIIDE
50,0 15 22 14,0 7 4 RAL90-050Q22-16H 50,0 27,0 63,0 50,0 5.0 0,4 23500 4 KPHT 15 04..
63,0 15 27 14,0 5° " 5 RAL90-063Q27-16H 50,0 5.0 0,7 20500 5 KPHT 15 04..
Version en pulgadas
Dimensiones, pulgadas
cc CZCMS APMX RMPX AZ CNSC g Cédigo de pedido DCON DCX .750 LF RPMX CICT MIDE
2.000 15 3/4 .550 7 130 1 4 RAL90A-050R19-16H 2.000 1.580 3.68 0.66 23500 4 KPHT 15 04..

También se debe considerar el RPMX (max. rev/min) para los titulares.
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Herramientas de fresado en escuadra
Herramientas de fresado en escuadra

Fresa de escuadrar cuadrada RAL90

Suministro de refrigerante interno

mango cilindrico

KAPR 90°

= ~—DCON

LU

P
KAPR— 1
|| APMX
f
~DC Az !

Versién métrica

Dimensiones, mm

cc CZCMS APMX RMPX AZ CNSC 15° 3.3 E Codigo de pedido DCON DCX LF 25.0 @ RPMX CICT MIDE

25,0 15 25 14.0 1 2 RAL90-025A25-16L 25.0 150,0 5,0 0,6 35000 2 KPHT 15 04..

Version en pulgadas

Dimensiones, pulgadas

cc CZCMS APMX RMPX AZ CNSC .550 15° .130 .550 H Codigo de pedido DCON DCX LF RPMX CICT MIIDE
1.000 15 12°.130 2 RAL90A-025025-16L 1.000  1.000 6.000 3,68 1.250 1,32 35000 2 KPHT 15 04...
1.250 15 11104 " 3 RAL90A-032032-16M 1250  6.0003,68 1,76 31000 3 KPHT 1504..
HSK
KAPR 90°
DCON

Versién métrica

Dimensiones, mm
cc CZCMS APMX RMPX AZ CNSC 12° 3,3 10° 3,3 10° % Codigo de pedido DCON DCX LF 63,0 63,0 LU RPMX CICT MIIDE
32,0 15 63 14 337°33 . 3 RA|90-032HA06-16M 63,0 32,0 92,0 61,0 09 31000 3 KPHT 15 04..
40,0 15 63 14 ) 4 RAL90-040HA06-16H 63,0 400  101,070,0 13 27500 4 KPHT 15 04.
40,0 15 63 14 . 4 RA|90-040HAO6L-16H 400  156,0 125,0 16 27500 4 KPHT 15 04..
50,0 15 63 14 . 4 RA|90-050HA06-16H 500  111,080,0 16 23500 4 KPHT 15 04..

También se debe considerar el RPMX (max. rev/min) para los titulares.
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Herramientas de fresado en escuadra
Herramientas de fresado en escuadra

Fresa de escuadrar cuadrada RAL90 Super MRR

Suministro de refrigerante interno

HSK

Herramientas de fresado en escuadra

KAPR

Fresa de escuadrar cuadrada RAL90 Super MRR

Suministro de refrigerante interno

HSK

Version métrica

90°

b
KAP‘R

DC+ AZ APMX

Dimensiones, mm

Version ca CEMS APMX RMPX AZ CNSC 50,0 15 63 14,0 7° ﬂ Codigo de pedido DCON DCX LF 80,0 ég RPMX CICT MIIDE
3,350,0 1580 14,0 3,3 1 4 RA90-8-050HA06-16H 50,0 109,0 5,0 Dimensiones, mm 19 33000 4 KPHX 15 04...
7 1 4 RAL90-S-050HFM08-16H 80,0 50,0 100,0 5,0 20 33000 4 KPHX 15 04..
Version en pulgadas
Dimensiones, pulgadas
cc CZCMS APMX RMPX AZ CNSC 14,0 7° 3,3 14,0 Cddigo de pedido DCON DCX LF 50,0 109,0 RPMX CICT MIIDE
50,0 15 63 7°33 4 RAL90-S-050HA06-16H 80,0 50,0 100,0 5.0 1,9 33000 4 KPHX 15 04..
50,0 15 80 " 4 RAL90-S-050HFM08-16H 80,0 5.0 2,0 33000 4 KPHX 15 04..
DC CZCMS APMX RMPX AZ CNSC Version en pulgadas Codigo de pedido DCON DCX LF RPMX CICT MIIDE
2,000 .130 21800 .130 63 550 7 4 RAL90A-S-050HA06-16H 3.150 2.000 4.290 3.68 4.19 Dimensiones, 33000 4 KPHX 15 04..
15 80 550 7 " 4 RAL90A-S-050HFMO08-16H FBIGTIRB00 3.940 3.68 4.40 33000 4 KPHX 15 04..
HSK-F@a los modelos de maquina MAG Serie u@: AKINO, con dos pasadores de orientacion para@ o de alumirjio a alta velocidad
CZCMS APMX RMPX AZ CNSC .550 7° .130 .550 Cédigo de pedido DCON DCX LF 3.150 RPMX CICT MIIDE
También se dBbe considerar DC 2.000 838 RALIOA-S-050HA06-16H 4 RALIOA-S-050HFMO8-16H 2.000 80 RPMX 2,000 4.290 3.68 4.19 3.150 2.000 3.940 3.68 33000 4 KPHX 15 04..
15 " (méx] rev/imin) para soportes. 4.40 33000 4 KPHX 15 04..

HSK-FM para los modelos de maquina MAG Serie A de MAKINO, con dos pasadores de orientacién para mecanizado de aluminio a alta velocidad

También se debe considerar el RPMX (max. rev/min) para los titulares.

un 6
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Plaquita RAL90 Super MRR para fresado

W1—»
.!I | r
LE
RE
BS S

=z

Pimensiones, mm, pulgadas

D] RE Cdigo de pedido Howe LE

15 0,80 KIPHX 15 04 08 FR-CM H13A 0.7 14.0 4,60€ 0,9
.031 420 .590 180 .035

f‘f’ N 2,00 KIPHX 15 04 20 FR-CM H13A 0.7 140 460 09
4 ﬁ ’ 079 420 590 180 035
‘(}J 3.10 KPHX 15 04 31 FR-CM H13A 0.7 140 460 09

122 420 590 180 035

4.00 KPHX 15 04 40 FR-CM H13A 0.7 14.0 4.60 0,9
157 420 .590 180 .035

Recomendaciones de alimentacion

Geometria cshEnceNoo

Alimentacion por diente, FZ mm (pulgadas)
min. rec. max.

KPHX 15 04 0,10 (0,0039) 0,20 (0,0078) 0,30 (0,0118)

Ejemplo de parametros de corte:

CC: 50 mm; Z=4

norte: 33000 RPM

ap: 7 mm (0,276 pulgadas)

ae: 40 mm (1,57 pulgadas)

fz: 0,19 mm/diente (0,007 pulgadas/diente)
vf: 25000 mm/min (984 pulgadas/min)
MRR=7000 cm3/min (427 pulgadas3/min)
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Herramientas de fresado en escuadra

Piezas de repuesto Herramientas de fresado en escuadra
Herramientas de fresado en escuadra
o o srasanis on

iezas de re uesEo
1€Zas dé repuesto

Piezas de repuesto

RALOO
Version métrica
RAI 90
RAL90 Repuestos Accesorios
Version }HS%HZS 123 4 5
Y588 BEHiERdo Insertar tornillo Poco Llave de torsion Boquilla Liave
RAL90-025A25-16L RIS 5666081692 5680 105-05 12 3 5691 026-05 4 170.3-864
RAL90-32T16-16M 66580628:8315680 084-02 4 5691 026-05 570.3-864
Lave Y
LIave mae-;‘ ‘1:
6-05
gsﬁmﬁgg i EEE %
LT
e gggf 38
APBIAERREGH Sh 62814 889
RAE98:869824:18H | t Accesorios B26:14 868
\RALDEPAIAR7-16H B85 628255 5680 084-02 5680 105-05 12 3 026-13 4
Versién en pulgadas
rEBAREr R ettdo—THsertar-torai oo - tave detorsiom Bogitt
RALOOA-625025-46k s 3868306032 5680-105-05-12.3 5604-626-05-4
RAL90A 032032-16M 88520835680 084-01A9FSYiRS 45691 026-05
C e Eoco 0.105-05 Llave goqunla 05
0-B3 5680 084-02 5680 105-03 2083 gedlig2e g 15

BEEs
s

”g
N CSNTRNTEN

n_w/ﬁBB@RWﬁ?sH 026-13 4.1-862

1
Versién métrica
r.MRR

%E&ﬁ%m MRR Repuestos Accesorios

%‘r‘&gg meftrica RR 123 4 5

Y5188 B¥BisRdo Insertar tornillo Poco Llave de torsion Boquilla Liave

RAL90-S-050HA06-16H 5513 02;5@222 ;:g:g::g |5689§d6|4>@2 5680 105-05 12 3 5691 026-13 4 174.1-862

repuesto RAL90-S-050HFMO08-16RBE34580183-05691 0266688858818D2e pedido Tornillo de insercidn Boquilla 12 3|4 Caédigo de 574.1-862

pedido Tornillo de insercién Boquilla Versién en pulgadas | Poco LIave de torsion lave
838604 0or Sehf ) ey 08 BB 00-5-050HAGE-15H 513 195°

Verslon en pulgadas

@Jﬁ'%?fé%’éﬁggsromillo de insercién Broca Llave dinamgmétrica Boquilla Llave

RAL90A-S-050HA06-16H 5513 0 foacorios 0> [5680 084-02 5680 105-05 5691 026-13 174.1-862
RAL90A-S-050HFM08-16H 5513 WBMQMSOZCQ 3 6680 105-05 4 174.1-862
Codigo de pedido Tornillo de i |nsermon Brocaglalq.@amométrica Boquilla {lave
4R PedEdORlind u N5 560102613 1741860
75' 08«95 5691 92',‘6)- ?31, 744. - 5
: @&EE““ %4' 2 El nimero de 5691 026-05 es igual allnimero de diente.
55691 026-13 174.1-862 z

OA 0
Los accesorios deben pedlrse por separado El nimero de 5691 026 11 es igual a dos veces el niumero de dientes

El imero d 0681 OIS aalmplados ecer o Ao e derles

E| tornillo de| inserto debe cambiarse en cada reemplazo de| inserto.
iy es igual al numero de dientes.

El tornillo del inserto debe cambiarse en cada reemplazo del inserto. numero de

FAR BRI RRBEATEANGSRE U dle se reemplaza el inserto. El nimero d?%@%@%ﬁ Hegd ‘g Hgb £E2 8 Rumera .
Los accesorios se deben pedir por separado E| RHFREFS BE 5891 68-13 B [6lial 3 668 Veees él RéERS e el

El nimero de 5691 026-13 es igual a dos veces el nimero de dientes. un7

un?
un’7

un7
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Piezas de repuesto

Kits de insercion

Cadigo de pedido

Insertar

Cantidad Tori

illo 5

Cantidad

KIT-KPHT150405FR-CM H13A
KIT-KPHT150408FR-CM H13A
KIT-KPHT150416FR-CM H13A
KIT-KPHT150420FR-CM H13A
KIT-KPHT150425FR-CM H13A
KIT-KPHT150431FR-CM H13A
KIT-KPHT150440FR-CM H13A
KIT-KPHT150450FR-CM H13A

KIT-KPHX150408FR-CM H13A
KIT-KPHX150420FR-CM H13A
KIT-KPHX150431FR-CM H13A
KIT-KPHX150440FR-CM H13A

KPHT 15 04 05 FR-CM H13A
KPHT 15 04 08 FR-CM H13A
KPHT 15 04 16 FR-CM H13A
KPHT 15 04 20 FR-CM H13A
KPHT 15 04 25 FR-CM H13A
KPHT 15 04 31 FR-CM H13A
KPHT 15 04 40 FR-CM H13A
KPHT 15 04 50 FR-CM H13A

KPHX 15 04 08 FR-CM H13A
KPHX 15 04 20 FR-CM H13A
KPHX 15 04 31 FR-CM H13A
KPHX 15 04 40 FR-CM H13A

5513 020t
020-83 5
5513 020t
020-83 5
5513 020}
020-83

83 55513
5513 020-83 5
83 55513
5513 020-83 5
8355513

5513 020-83
5513 020-83
5513 020-83
5513 020-83

5

oo oo o a o

[N NG G

Estos kits se piden en mltiplos de dos. El plazo de entrega es de 1-2 semanas.

f Ver mas sobre CoroMill RAL90
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CoroMill® Siglo

Fresa planeadora de corte ligero

Ver pagina Q5
Cuerpos de corte

- Rango de didmetro: 40-200 mm (2.000-8.000 pulgadas)

- Max. profundidad de corte: 2-10 mm (.079-.394 pulgadas)

- Acoplamientos: Coromant Capto®, HSK, eje y CIS
cenador

- Refrigerante interno

Ver pagina J152

Ver pagina J149

Insertos

Area de aplicacion ISO

Solicitud

- Planeado
- Fresado de hombros

- Acabado

- Tamafio de insercion: 11
- Uno o dos filos de corte

- Grados de carburo cementado, PCD y CBN
- Amplia variedad de radios de esquina y chaflanes.

Insertos de PCD y
carburo
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Opcioén de plaquita Wiper para
acabado con alto avance

Ver pagina 24

Microconfiguracién Configuracion de macros

Ajuste de microprecision del inserto dentro del

rango de ajuste de 0,1 mm (0,0039 pulgadas) en la configuracion de 1 mm (0,039 pulgadas).

solucién del casete.

Configuracién macro de la plaquita dentro del rango de

Insertar configuracion

La ubicacién dentada del inserto proporciona una

seguridad muy alta contra el movimiento del inserto.
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MOLIENDA

Herramientas de fresado en escuadra

Plaquita CoroMill®Century para fresado

KRINS 90° 90°
R/L590..H..L R/L590..H.W

PM (N.iln-ll iones, mm, pulgadas
RE BS Cadjgo de pedido g el e e 5] wite s
0,4 2,0 R590-1110504H-NL 11,p 11,0 5,00
.016 .079 453 433 197
0,8 1.7 R590-110508H-KL 11,5 11,0 5,00
.031.067 453 433 .197
0,8 1.7 R590-110508H-PL 11,5 11,0 5,00
.031.067 453 433 .197
0,4 7.0 Rp90-110504H-KTW 11,5 11,0 5,00
.016 .276 453 433 197
3 0,4 7.0 Rp90-110504H-NW 11,p 11,0 5,00
.016 .276 453 433 197
0,4 7.0 Rp90-110504H-PTW 11,5 11,0 5,00
.016 .276 453 433 .197
0,8 7.0 Rp90-110508H-KW 11,5 11,0 5,00
.031.276 453 433 197
0,8 7.0 R590-110508H-PW 11,5 11,0 5,00
.031.276 453 .433 .197
1
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MOLIENDA

Herramientas de fresado en escuadra

Plaquita CoroMill®Century para fresado

Materiales de corte avanzados

KRINS

90°

R/L590..HZ..-KL / R/L590..HZ..-KW R590..PR2-KM

90°

R590..PR2-KW
wwal

———

©

oy
—

==
[~

LE

90°
R590..PR5-KM

n

nensiones, mm, pulgadas

SSC RE KCH CHW BS Cédigo de pedido W1LES
11 1,0 5,9 RIL59BO1105H-ZC2-KW 1,53,0 5,00
@ ! 058 .233 453 118 197
i 30° 10  23RIL590-1105H-ZC2-KL 1,53,05,00
ri 039.092 453 118 .197
s 11 08 7.1 R590-110508H-PR2-KW 11,2,05,00
031 280 453 079 .197
1M 08 1.5 RB90-110508H-PR2-KM 11,52,05,00
031 059 453 079 .197
-~
1M1 08 1.5 RB90-110508H-PR5KM 11,5 5,0 5,00
031 059 453 197 197
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MOLIENDA

Herramientas de fresado en escuadra

Plaquita CoroMill®Century para fresado

Materiales de corte avanzados

KRINS 90° 90°
R/L590..HP..-NL R/L590..HP..-NW / R/L590..HR..-NW

Wi

N | Jimensiones, mm, pulgadas
SSC RE KCH CHW BS Cddigo de pedido 8 wiLes
1 45° 1,0 6,3 L590-1105H-RC2-NW 11,5 3,0 5,00
.039 .248 453 .118 .197
45° 0.1 7.0 L$590-1105H-RS2-NW 11,5 3,0 5,00
.004 .276 453 .118 197
0,4 6.8 RIL590-1105H-RR2-NW 11,5 3,0 5,00
.016 .268 453 .118 .197
1" 45° 1.0 1.5 RfL590-1105H-PC2-NL 11,5 3,0 5,00
.039 .059 453 .118 .197
. el 45° 1.0 1.5 RfL590-1105H-PC5-NL 11,5 6,0 5,00
.039.059 453 .236 .197
0,4 0.0 2.2 RIL590-1105H-PR2-NL 11,5 3,0 5,00
.016 .000 .087 453 .118 .197
0,4 0.0 2.2 RIL590-1105H-PR5-NL 11,5 6,0 5,00
.016 .000 .087 453 .236 .197
5 45° 0.1 2.2 RfL590-1105H-PS2-NL 11,5 3,0 5,00
A .004 .087 453 .118 197
45° 0.1 2.2 RfL590-1105H-PS5-NL 11,5 6,0 5,00
.004 .087 453 .236 .197
11 45° 1.2 6.0 Rp90-1105H-RC2-NW 11,5 3,0 5,00
.047 .236 .453 .118 .197
45° 0.3 7.0 Rp90-1105H-RS2-NW 11,5 3,0 5,00
.010 .276 .453 .118 .197

Opcién Tailor Made para perfiles con inserciones especiales

para proporcionar superficies rugosas enmarcadas
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MOLIENDA

Herramientas de fresado en escuadra

Fresa de escuadrar cuadrada CoroMill®Century

Coromant Capto®
KAPR 90°
+— DCON—"
1]
-
(9]
Version métrica
Dimensiones, mm
cc Q CZCMS APMX CNSC 11.0 g Cédigo de pedido DCON DCX LF 32.0 LU @ @ RPMX CICT MIID
40,0 1 c3 3R59D-040C3-11M _ 40,0 55,0 40,0 30 065 48000 3 R590-1105..
1" Cc4 11.0 3 R590-040C4-11M 1 40.0 40,0 63,0 40,0 3.0 0,41 39000 3 R590-1105..
50,0 11 cs5 11,0 R590-050C5-11M 500  50,0630400630630 30 070 28000 R590-1105..
63,0 1 cs5 11,0 5R59D-063C5-11M _ 500  40,080,071,0 30 120 28000 1 R590-1105
80,0 11 c6 11,0 6 R590-080C6-11M 63,0 30 196 20000 56 R590-1105..
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Herramientas de fresado en escuadra

MOLIENDA

Fresa de escuadrar cuadrada CoroMill®Century

Cenador

Versién métrica

STDNO
KAPR

ISO 6462:2011
90°

—~|DCON

Dimensiones, mm
cc CZCMS APMX CNSC 11.0 % Cadigo de pedido DCON 1SO DBC DCX LF @ RPMX CICT MIID
50,0 1 22 1 4 R5§0-050Q225-11M 220 A 500 400 30 060 41600 4R540-1105..
63.0 1 22 11.0 1 5 R590-063Q225-11M 220 A 630 400 30 080 35100 5R590-1105..
80.0 1 27 11.0 1 6 R590-080Q27A-11M 27.0 A 80.0 50.0 3.0 0,30 27500 B6R590-1105..
1 27 1.0 1 6 R590-080Q27S-11M 27.0 A 800 500 30 150 27500 6R590-1105.
100.0 1" 32 11.0 1 6 R590-100Q32S-11M 32.0 B 100,0 50,0 3.0 2.16 23800 B6R590-1105..
1 32 1.0 1 6R590-100Q32A -11M 32,0 B 100,0 50,0 30 060 23800 6R590-1105.
125.0 1" 40 11,0 1 8 R590-125Q408-11M 40,0 B 125,0 63,0 3,0 334 20700 8R590-1105..
1" 40 11,0 1 8 R590-125Q40A-11M 40,0 B 125,063,0C 3,0 0,90 20700 8R590-1105..
160.0 1 408 11,0 1 10 R590-160Q40A-11M 40,0 66,7 160,0 63,0 C 66,7 160,0630 3,0 1,70 17900 10R590-1105..
1" 408 11,0 1 10 R590-160Q40S-11M 40,0 € 101,6 200,0 63,0 C 101,6 200,0 3,0 5,64 17900 10R590-1105..
200.0 1 60 11,0 0 16 R590-200Q60A-11M 60,0 63,0 30 270 15700 16R590-1105..
11 60 11,0 0 16 R590-200Q60S-11M 60,0 3,0 7,30 15700 16R590-1105..
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MOLIENDA

Herramientas de fresado en escuadra

Fresa de escuadrar cuadrada CoroMill®Century

Cenador
STDNO 1ISO 6462:2011
KAPR 90°
KAPR
Version en pulgadas
Dimensiones, pulgadas
cc CZCMS APMX CNSC .433 H Cédigo de pedido DCON ISO DBC DCX LF RPMX CICT MIID
2.000 " 314 433 . 4 RA590-051R19S-11M 750 2.000 1.575 2.2 2.500 0,44 41100 4R590-1105..
2.500 " 314 433 5 RA590-063R19S-11M 750 1.575 2.2 3.000 1.969 1,69 34900 5R590-1105.
3.000 " 433 i 6 RA590-076R25A-11M AA 1.000 A 2.2.3.000 1.969 2.2 1,70 28400 6R590-1105..
11 433 6 RA590-076R25S-11M 1.000 A 1.500 4.000 2.480 2.2 4.000 312 28400 6R590-1105..
4.000 " 111 433 ' B6RAH90-102R38A -11M B 1.500B 2.480 2.2 5.000 2.480 3,12 23500 6R590-1105..
11 121 433 6 RA590-102R38S-11M 1.500 B 1.500 22 572 23500 6R590-1105..
5.000 " 121 ' 8 RA590-127R38A-11M B 1.500B 3,96 20500 8R590-1105..
11 1121 433 1 8 RA$90-127R38S-11M 5.000 2.480 2,2 8.36 20500 8 R590-1105.
6.000 " 121 433 1 10 RA590-152R38A-11M 6.000 2.480 2,2 5.72 18400 10R590-1105..
" 121 433 1 10 RA590-152R38S-11M 1.500 B 6.000 2.480 2,2 18.48 18400 10R590-1105..
8.000 11 122 433 0 16 RA590-203R63A-11M 2.500 C 4.000 8.000 2.480 2,2 2.500 C 4.000 8.000 18,70 15600 16R590-1105..
" 122172 433 0 16 RA590-203R63S-11M 2.4802,2 18,48 15600 16R590-1105..
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Herramientas de fresado en escuadra

MOLIENDA

Fresa de escuadrar cuadrada CoroMill®Century

Cenador

KAPR

90°

versién CEI
Dimensiones, mm
cc CZCMS APMX CNSC 11.0 % Cédigo de pedido DCON DBC DCX LF @ RPMX CICT MIID
80,0 1 1 1 6RA5P0-080J25S -11M 254 80,0500 3.0 142 27500 6  R590-1105..
1 1 1.0 1 6 RA90-080J25A-11M 254 80,0 50,0 30 094 27500 6 R590-1105..
100.0 11 11/4 11,0 1 6 RA390-100J31A-11M 318 100,0 63,0 30 115 23800 6 R590-1105..
1 11/4 11,0 1 6 RA390-100J31S-11M 318 100,0 63,0 30 260 23800 6 R590-1105
125.0 1 1172 11,0 . 8 RA490-125J38A-11M 38,1 1250 63,0 30 1,80 20700 8 R590-1105..
" 1112 1,0 . 8 RA90-125J385-11M 38,1 125,063,0 30 3,80 20700 8 R590-1105..
160.0 " 1112 110 . 10 RAB90-160J38A-11M 38,1 160,0 63,0 30 260 17900 10 R590-1105..
" 1112 1,0 . 10 RAB90-160J38S-11M 38,1 1600630667 30 8,40 17900 10 R590-1105..
200.0 i 17/8 11,0 . 16 RAB90-200J47A-11M 476 200,063,06672000630 30 840 15700 16 R590-1105..
" 178 11,0 . 16 RAB90-200J47S-11M 476 30 8,50 15700 16 R590-1105
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MOLIENDA

Herramientas de fresado en escuadra

Fresa de escuadrar cuadrada CoroMill®Century

KAPR 90°
DCON
=
| | tt
LU
KAPR =17
1 Lett e
=—DC —J APMX
Versién métrica
Dimensiones, mm
cc CZCMS APMX CNSC 11.0 g Cédigo de pedido DCON DCX LF 63.0 LU @ RPMX CICT MIID
40,0 1" 63 1 3 R590-040HA06-11M 40,0 71,0 40,0 3.0 0,80 20000 3 R590-1105..
50.0 " 63 11.0 1 4 R590-050HA06-11M 63.0 50,0 71,0 40,0 3.0 1.00 20000 4 R590-1105..
63.0 " 63 11,0 5 R590-063HA06-11M 63,0 63,0 71,0 40,0 80,0 63,0 80,0 3.0 1,30 25000 5 R590-1105..
1 80 11,0 5 R590-063HA08-11M 50,0 80,0 80,0 80,0 50,0 63,0 80,0 3.0 2,00 16000 5 R590-1105..
80.0 1 80 11,0 . 6 R590-080HA08-11M 71,0 63,0 100,0 80,0 80,0 100,0 80,0 30 2,70 16000 6 R590-1105..
1 63 11,0 6 R590-080HA06-11M 80,0 125,0 80,0 3.0 1,50 20000 6 R590-1105..
100.0 1 63 11,0 N 6R590-100HA06-11M _ 3.0 1,96 20000 6 R590-1105..
1 80 11,0 6 R590-100HA08-11M 3.0 3,00 16000 6 R590-1105..
125.0 1 80 11,0 N 8 R590-125HA08-11M 3.0 4,10 16000 8 R590-1105..

Mas informacién sobre CoroMill Century


https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F4cbf20c1-48ad-4b2a-92ca-c144ceda96d1.pdf&fileName=c-2900-29.pdf#page=113

Herramientas redondas solidas
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CoroDrill® 400
CorDriII® 430

Op para n

* Alta productividad ° e
Bajo costo por orificio ¢
Vida util larga y mas consistente de la
herramienta ¢ Alta

repetibilidad « Seguridad del

proceso mejorada ¢ Excelente soporte técnico




CoroDrill® 400

Solucién avanzada para perforar aluminio
Flautas rectas

Soluciones de herramientas flexibles y precisas Alta precision y confiabilidad
CoroDrill® 400 de flauta recta es una solucién optimizada disefiada para un uso amplio en la Al crear una solucién personalizada dedicada para la
industria automotriz. Ha sido meticulosamente disefiado para satisfacer las exigentes aplicacion, puede lograr un mayor:

necesidades de precision.
* Productividad

* Precision ¢
Seguridad del proceso
Disponible en grados de carburo sélido y PCD — tecnologia VEINED « Fiabilidad
* Brocas complejas de formas mdultiples con un rango de diametro de 3 a 25 « Soluciones personalizadas, respaldadas por
mm, hasta 8x Hecho a medida
» Geometrias de flauta recta y de 3 flautas » Reacondicionamiento
» Se admite cantidad minima de lubricacién (MQL) « Alta confiabilidad y seguridad del proceso
« Funciones optimizadas, incluida la preparacion de bordes y el pulido de canales « Vida util excepcional y consistente

« Excelente productividad, bajo costo por hoyo

« Soluciones de herramientas flexibles

« Cotizaciones rapidas

« Entrega rapida y segura
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Perforacion Taladros macizos

Broca de carburo integral CoroDrill® 400

Para aluminio

Suministro de refrigerante interno

TCHA H9
firmar 135°
PL
LF f=
f"f : '\
DCON ff—-——-—1 DC SIG
J V4
e LU ——
LCF
OAL
N Dfmensiones, mm, pulgadas
DC DC" LU LU" ULDR CZCMS Cédigo de pedido | £] bconbcon oaL oaL® LF LF" LCF LCF" PL PL" BSG
5.00.197 30.0 1.181 6 6 400.1-0500-030A1-N 6.07.00 .276 50.0 1.969 7 8 236 85 3.346 84,0 3.308 45 1.785 1.0 .038 20 110 4.331 108.6 4.276 68 290 COROMANTE
400.1-0700-050A1-NM 8.0 10.20 .40 2 70,0 2,756 6 12 400,1-1020-040A1-N 315 2.695 1.4 .054 20 140 5.512 138.0 5.432 92 3.652 2.0 .080 20 150 290 COROMANTE
12,0 12,50 0,492 75,0 2,953 6 14 400,1-1250-075A1-NM 14,0 472 5.906 147.5 5.807 100 3.956 2.5 .099 20 290 COROMANTE
551 290 COROMANTE
Suministro de refrigerante interno
TCHA H9
firmar 135°
Pl
LF [
ST’E‘/Q)\
' ¥ ¥
DCON —J DG4 SIG
J DCp N\ le—soLi+
- L ——
LCF
OAL
N Dfmensiones, mm, pulgadas
DC1DC1" DC2 DC2" SDL1 SDL1" STA LU LU" CZCMS Cédigo de pedido | %] DCONDCON"OAL OAL" LF LF"  LCFLCF"PLPL" : .% BSG
5,00 0,197 8,00 0,315 15,00 0,591 90° 31,0 1,220 6,80 0,268 10,00 8 400.4-0500-031A1-NM 8.0 315 90 3.543 89.0 3.505 50 2.002 1.0 .038 20 105 4.134 103.7 4.081 62 0 COROMANTE
0,394 20,40 0,803 90° 40,0 1,575 8,50 0,335 12,00 0,472 25,50 1,0 10 400.4-0680-040A1-NM 1¢o 12 304 2.452 1.3 .053 20 125 4.921 123.3 4.855 74 2.940 1.7 .067 20 145 0 COROMANTE
04 90° 50,0 1,969 10,20 0,402 16,00 0,630 30,60 1,205 90° 63,0 400.410850-050A1-NM 12.0 |6 472 5.709 143.0 5.629 3.605 2.0 .080 20 0 COROMANTE
2,480 400.4{1020-063A1-NM 16.0 630 91 0 COROMANTE

Taladro tipo 4 para usar RPM DC2 y velocidad de avance DC1.



CoroDrill® 430

Solucién avanzada para taladrar taladro de 3
flautas de aluminio.

« Brocas complejas de formas muiltiples con un rango

de diametro de 3 a 25 mm, hasta 8x

+ Geometrias de flauta recta y de 3 flautas

« Se admite cantidad minima de lubricacién (MQL)

« Funciones optimizadas, incluida la preparacion

de bordes y el pulido de canales

« Excelente productividad, bajo costo por hoyo

« Soluciones de herramientas flexibles

« Cotizaciones rapidas

« Entrega répida y segura

Soluciones de herramientas flexibles y precisas

La ranura en espiral CoroDrill® 430 es una solucion optimizada para un amplio uso dentro de la
industria automotriz. Ha sido meticulosamente disefiado para satisfacer la exigente necesidad de

alta precision.

Disponible en grados de carburo solido.

Alta productividad y vida util constante de la herramienta

CoroDrill® 430 tiene un sustrato y un recubrimiento especificos para resistir el desgaste abrasivo
resultante de las altas velocidades y temperaturas, tipico del mecanizado de aleaciones de
aluminio, silicio y hierro fundido.

Esto ayuda a prolongar la vida util de la herramienta y mejorar la productividad.

« Soluciones personalizadas, respaldadas por
Hecho a medida

* Reacondicionamiento

« Alta confiabilidad y seguridad del proceso

« Vida util excepcional y consistente
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Perforacién
Talatrdsomaeios Perforacion

Broca de carburo integral CoroDrill® 430

Para aluminio

Suministro de refrigerante interno

TCHA H9
firmar 135°
PL
LF o
1 N\
DCON —}—f—————1 S DC SIG
L LU
= LCF -
OAL
N pimensiones, mm, pulgadas

DC DC" LU LU" ULDR CZCMS Cédigo de pedido H DCON DCON" OAL OAL" LF LF" LCF LCF"PL PL" BSG
5.00.197 30.0 1.181 6 6 430.1-0500-030A1-NM 6.0 7.00 .276 50.0 1.964 8 236 85 3.346 84,0 3.306 37 1.476 1.0 .041 20 110 4.331 108.6 4.274 60 290 COROMANTE
430.1-0700-050A1-NM 8.0 10720 .402 70.0 2.7 56 12 430.1-1020-070A1INM| 12.0 315 2.382 1.5.057 20 140 5.512 137.9 5.429 85 3.358 2.1 .083 20 150 290 COROMANTE
12.50 .492 75.0 2,953 14 430,1-5250-075A1-NI 14,0 472 5.906 147.4 5.804 93 3.693 2.6 .102 20 290 COROMANTE
6 551 290 COROMANTE

Suministro de refrigerante interno
TCHA H9
firmar 135°
PL
LF il
STA> SDL{-»
' v\
DCON —- < : Cq SIG
DCop
LCF
OAL
N Pimensiones, mm, pulgadas

LF LF" LCF LCF" PL PL" 90 3.543 89.0 .I .H BSG

DC1 DC1" DC2 DC2" SDL1 SDL1" STA LU LU" CZCMS Cédigo de pedido DCON DCON" OAL OAL"

5,00 0,197 8,00 0,315 15,00 0,591 90° 31,0 1,220 6,80 0,268 10,00 8 430/4-0500-031A1-NM ~ 8.0 1 315 3.503 39 1.535 1.0 .041 20 105 4.134 103.6 4.078 50 1.984 1.4 .056 0 COROMANTE
0,394 20,40 0,803 90° 40,4 1,591 8,50 0,335 12,00 0,472 25,50 430.4{0680-040A1-NM ~ 10.0 12 394 20 125 4.921 123.2 4.852 1.8 .069 20 145 5.709 142.9 5.626 78 3.094 0 COROMANTE
1,0 04 90° 49,5 1,949 10,20 0,402 16,00 0,630 30,60 1,205 90° 430.4{0850-050A1-NM ~ 12.0 16 472 2.1.083 20 61 2421 0 COROMANTE
62,6 2,465 430.4]1020-063A1-NM 160 630 0 COROMANTE

Taladro tipo 4 para usar RPM DC2 y velocidad de avance DC1.



Programa de perforacién para componentes de aluminio.
Calidades y geometrias especificas para perforacion en aluminio

PERFORACION Optimizado

CoroDrill® 860

Taladros de alto rendimiento optimizados para aluminio

Solicitud

860-NM: Materiales no ferrosos, como aleaciones de aluminio, magnesio y

aleaciones a base de cobre, incluido el bronce

Area de aplicacion 1SO:

[N]

Caracteristicas y Beneficios

- Datos de corte optimizados
- Bajo costo por hoyo
- Fiabilidad de rendimiento mejorada

- Evacuacion de virutas sin problemas

- Larga vida Util de la herramienta, formacién de desgaste controlada

- Tolerancia constante del agujero

- Puede reacondicionarse hasta 3 veces a sus especificaciones originales.

www.sandvik.coromant.com/corodrill860

Recomendaciones

Se recomienda utilizar mandriles hidraulicos de precision.
Se recomienda utilizar refrigerante interno, presién minima

recomendada 20 bar.

Para mandriles, consulte nuestro catalogo de herramientas rotativas.
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Taladros macizos Perforacion

PERFORACION
Perforacion

Optigpizade

Broca de carburo macizo CoroDrill®860
Para aluminio

Suministro de refrigerante interno

TCHA H7
firmar 130°
LF PL
‘ AN
DCON - T =< S DC SIG @
* Lf LU—
LCF
OAL
N Pimensiones, mm, pulgadas

DC DC" LU LU" ULDR CZCMS Cédigo de pedido | DCON DCON" OAL OAL" LF LF"  LCFLCF"PLPL" BSG
3.00.118 9.4 .370 3 860.1-0300-009A1-NM  |6.00 3.00 .118 24.4 .961 8 236 62 2.441 61.6 2.425 20 77 3.032 .787 0.4 .016 DIN 6537K
860.1-0300-024A1-NM  6.00 3.18 .125610.0 |394 3 860.1-0318-010A1-N}1  |6,00 236 76.6 3.016 36 1.417 0.4 .016 COROMANTE
3,18, 12525.8 1.016 8 860.1-0318-025A4-NM  6.00 3.20 .126 10.0 .394|3 236 622,441 61,6 2,425 20 DIN 6537K .787 0.4 .016
860.1-0320-010A1-NM  6.00 3.20 .12626.0 [1.024 8 860 .1-0320-026A1-NM | 6,00 .23 773.032 76.6 3.016 36 1.417 0.4 .016 COROMANTE

3 236 62 2,441 61,6 2,425 20 DIN 6537K .7870.4 .016

6 236 773.032 76.6 3.016 36 1.417 0.4 .016 COROMANTE
3,300,130 10,3 0,406 6 |860.1-0330-010A1-NM {00 236 622.44161,62.425 20 .787 0.4 .016 DIN 6537K
3,30 0,130 26,8 1,055 3,50 s |860.1-0330-026A1-NM|  B,00 236 77 3.032 76.6 3.016 36 1.417 0.4 .016 COROMANTE
0,138 11,0 0,433 3,50 s |860.1-0350-011A1-NM|  p,00 236 62 2,441 61,5 2,421 20 DIN 6537K .7870.5.020
0,138 28,3 1,114 3,57 6 860.1-0350-028A1-NM|  B,00 236 77 3.032 76.5 3.012 36 1.417 0.5 .020 COROMANTE
0,141 11,2 0,441 3,57 6 860.1-0357-011A1-NM|  B,00 236 622,441 61,5 2,421 20 DIN 6537K 787 0.5 .020
0,141 28,1 1,106 3,70 s [860.1-0 357-029A1 - 236 77 3.032 76.5 3.012 36 1.417 0.5 .020 COROMANTE
0,146 11,6 0,457 6 6,00 860.1-0370-011A}) -NM 236 622,441 61,5 2,421 20 DIN 6537K .787 0.5.020
3,70,146 27,9 1,098 6 (6,00 860.1-0370-030A]-N 236 77 3.032 76.5 3.012 36 1.417 0.5 .020 COROMANTE
3,800,150 11,9 0,469 s |6,00 860.1-0380-011A]-NM 236 66 2,598 65,5 2,579 24 DIN 6537K .945 0.5 .020
3,800,150 30,9 1,217 3,90 s |6,00860.1-0380-030A) -NM 236 86 3.386 85.5 3.366 47 1.850 0.5.020 COROMANTE
0,154 12,2 0,480 3,90 s |6,00 860.1-0390-012A]-NM 236 66 2,598 65,5 2,579 24 DIN 6537K .945 0.5 .020
0,154 31,7 1,248 3,97 6 6,00 860,1-0390-031A1-N 236 86 3.386 85.5 3.366 47 1.850 0.5 .020 COROMANTE
0,156 12,4 0,488 3,97 s |6,00860,1-0397-012A1-NM 236 66 2,598 65,5 2,579 24 DIN 6537K .945 0.5 .020
0,156 32,3 1,272 4,00 s [6,00860.1-0397-032A]-N 236 86 3.386 85.5 3.366 47 1.850 0.5 .020 COROMANTE
0,157 12,5 0,492 4,00 s |6,00 860.1-0400-012A)-NM 236 66 2,598 65,5 2,579 24 DIN 6537K 1945 0.5.020
0,157 32,5 1,280 ¢ [6,00860.1-0400-032A]-N 6,00 .236 86 3.386 85.5 3.366 47 1.850 0.5.020 COROMANTE
410,161 12,8 ,504 6 |860.1-0410-012A1-NM {00 236 662.598 65,5 2.579 24 .9450.5.020 DIN 6537K
4,100,161 33,3 1,311 4,20 ¢ |860.1-0410-033A1-NM 00 236 86 3.386 85.5 3.366 47 1.850 0.5 .020 COROMANTE
0,165 13,2 0,520 4,20 s |860.1-0420-013A1-NM 00 236 66 2,598 65,4 2,575 24 DIN 6537K 1945 0.6 .024
0,165 34,2 1,346 4,37 s |860.1-0420-034A1-NM  §00 236 86 3,386 85,4 3,362 47 1,850 0,6 0,024 COROMANTE
0,172 13,7 0,539 4,37 s |860.1-0437-013A1-NM 00 $60.1-0 236 66 2,598 65,4 2,575 24 DIN 6537K 1945 0.6 .024
0,172 35,5 1,398 4,50 ¢ |437-035A1-NM 6,00 236 86 3,386 85,4 3,362 47 1,850 0,6 0,024 COROMANTE
0,177 14,1 0,555 4,50 6 |860.1-0450-014A1-NM  §,00 236 66 2,598 65,4 2,575 24 DIN 6537K 1945 0.6 .024
0,177 36,6 1,441 4,60 ¢ |860,1-0450-036A1-NM 00 236 86 3,386 85,4 3,362 47 1,850 0,6 0,024 COROMANTE
0,181 14,4 0,567 s |860,1-0460-014A1-NM 00 236 66 2,598 65,4 2,575 24 DIN 6537K 1945 0.6 .024
4,60 ,181 37,4 1,472 6 |860.1-0460-037A1-NM 00 236 863,386 85,4 3,362 47 1,850 0,6 0,024 COROMANTE
4,76 0,187 14,9 0,587 6 |860.1-0476-014A1-NM 00 236 66 2,598 65,4 2,575 28 1,102 0,6 ,024 DIN 6537K
4,76 0,187 38,7 1,524 5,00 6 |860.1-0476-038A1-NM {00 236 99 3,898 98,4 3,874 60 2,362 0,6 0,024 COROMANTE
0,197 15,7 0,618 5,00 6 |860.1-0500-015A1-NM  §,00 236 66 2,598 65,3 2,571 28 1,102 0,7 ,028 DIN 6537K
0,197 40,7 1,602 5,10 ¢ |860.1-0500-040A1-NM {00 $60.1-0 236 99 3,898 98,3 3,870 60 2,362 0,7 0,028 COROMANTE
0,201 16,0 0,630 5,10 6 |510-015A1-NM 6,00 236 66 2,598 65,3 2,571 28 1,102 0,7 ,028 DIN 6537K
0,201 41,5 1,634 ¢ |860.1-0510-041A1-NM  §,00 236 99 3,898 98,3 3,870 60 2,362 0,7 0,028 COROMANTE
5.16.203 16.2 .638 6 |860.1-0516-015A1-NM {00 236 662598653 2,571281,1020,7 028 DIN 6537K
5,16 0,203 42,0 1,654 5,20 ¢ |860.1-0516-041A1-NM 00 236 99 3,898 98,3 3,870 60 2,362 0,7 0,028 COROMANTE
0,205 16,3 0,642 5,20 s |860.1-0520-016A1-NM 00 236 66 2,598 65,3 2,571 28 1,102 0,7 ,028 DIN 6537K
0,205 42,3 1,665 5,50 ¢ |860.1-0520-042A1-NM  §00 236 99 3,898 98,3 3,870 60 2,362 0,7 0,028 COROMANTE
0,217 17,2 0,677 5,50 s |860.1-0550-017A1-NM 00 $60.1-0 236 66 2,598 65,3 2,571 28 1,102 0,7 ,028 DIN 6537K
0,217 44,7 1,760 5,56 ¢ |550-044A1-NM 6,00 236 99 3,898 98,3 3,870 60 2,362 0,7 0,028 COROMANTE
0,219 17,4 0,685 5,56 6 |860.1-0556-017A1-NM  §,00 236 66 2,598 65,3 2,571 28 1,102 0,7 ,028 DIN 6537K
0,219 45,2 1,780 5,80 ¢ |860.1-0556-044A1-NM 00 236 99 3,898 98,3 3,870 60 2,362 0,7 0,028 COROMANTE
0,228 17,6 0,693 s |860.1-0580-017A1-NM 00 236 66 2,598 65,2 2,567 28 1,102 0,8 ,031 DIN 6537K
5,80 ,228 47,2 1,858 6 |860.1-0580-046A1-NM {00 236 993,898 98,2 3,866 60 2,362 0,8 0,031 COROMANTE
6,00 0,236 18,8 0,740 6 |860.1-0600-018A1-NM 00 236 66 2,598 65,2 2,567 28 1,102 0,8 ,031 DIN 6537K
6,00 0,236 48,8 1,921 6,30 6 |860.1-0600-048A1-NM 00 236 99 3,898 98,2 3,866 60 2,362 0,8 0,031 COROMANTE
0,248 19,7 0,776 6,30 & |860.1-0630-019A1-NM  §00 315 793.110 78.2 3.079 34 1.339 0.8 .031 DIN 6537K
0,248 51,2 2,016 s |860.1-0630-050A1-NM  §00 315 121 4.764 120.2 4.732 80 3.150 0.8 .031 COROMANTE
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PERFORACION Optimizado

Broca de carburo macizo CoroDrill®860

Para aluminio

Suministro de refrigerante interno

TCHA H7
firmar 130°
PL
; LF H‘ \
N e DC SIG
f e
LCF
OAL
N Pimensiones, mm, pulgadas
DC DC" LU LU" ULDR CZCMS Cédigo de pedido | DCON DCON" OAL OAL" LF LF"  LCFLCF"PLPL" BSG
6,35 0,250 19,9 0,783 3 8 860,1-0635-019A1-NM 8,00 .315 793.110 78.1 3.075 34 1.339 0.9 .035 DIN 6537K
6,35,250 51,7 2,035 8 8 86(.1-0635-051A1-NM 8,0 315 121 4.764 120,1 4.728 80 3.150 0.9 .035 COROMANTE
6,50 0,256 20,4 0,803 3 8 86(.1-0650-020A1-NM 8,0 .315 793.110 78.1 3.075 34 1.339 0.9 .035 DIN 6537K
6.50 .256 52.9 2.083 8 8 86(.1-0650-052A1-NM 8,0 315 1214.764 120,1 4.728 80 3.150 0.9 .035 COROMANTE
6.60 .260 20.7 .815 3 6.60 .260 8 86().1-0660-020A1-NM  8,0p 8 315 793.110 78.1 3.075 34 1.339 0.9 .035 DIN 6537K
53.72.114 8 6.75 .266 21.1 860.1-0660-053A1-NM 8,00 315 1214.764 120.1 4.728 79 80 3.150 0.9 .035 COROMANTE
.831 3 6.75 .266 54.9 2.161 8 860.1-0675-020A1-NM 8,00 315 3.110 78.1 3.075 34 1.339 0.9 .035 DIN 6537K
6.80 .268 21.3 .839 3 6.80 .268 860.1-0675-054A1-NM 8,00 315 121 4.764 120.1 4.728 79 80 3.150 0.9 .035 COROMANTE
55,32,177 8 6,90 0,272 21,6 860.1-0680-020A1-NM 8,00 315 3.110 78.1 3.075 34 1.339 0.9 .035 DIN 6537K
0,850 3 7,00 0,276 21,9 .862 860.1-0680-054A1-NM 8,00 315 121 4.764 120.1 4.728 79 80 3.150 0.9 .035 COROMANTE
37.00.276 56.9 2.240 8 7.14 860.1-0690-021A1-NM 8,00 315 3.110 78.1 3.075 34 1.339 0.9 .035 79 3.110 78.1 3.075 DIN 6537K
.28122.4 8823 860.1-0700-021A1-NM 8,00 315 34 1.339 0.9 .035 121 4.764 120.1 4.728 DIN 6537K
860.1-0700-056A1-NM 8,00 315 80 3.150 0.9 .035 COROMANTE
860.1-0714-021A1-NM 8,00 315 793.110 78,0 3.071 41 1.614 1.0 .039 DIN 6537K
7.30.287 22.9 .902 3 8 86(.1-0730-022A1-NM 8,0 315 793.110 78,0 3.071 41 1.614 1.0 .039 DIN 6537K
7,30 ,287 59,4 2,339 8 886(.1-0730-058A1-NM 8,0 315 1214,764 120,0 4,724 80  3.150 1.0 .039 COROMANTE
7.40.29123.2 9133 8 86(.1-0740-022A1-NM 8,0 315 793.11078,0 3.071 41 1.614 1.0 .039 DIN 6537K
7.40 .291 60.2 2.370 8 7.50 8 86(.1-0740-059A1-NM  8,0p 8 .315 1214,764 120,0 4,724 80 3.150 1.0 .039 COROMANTE
.295 23.5 .925 3 7.50 .295 860.1-0750-023A1-NM 8,00 315 793,110 78,0 3,071 41 1,614 1,0 0,039 121 4,764 120,0 DIN 6537K
61.02.40287.94 .313 24.9 860.1-0750-060A1-NM 8,00 315 4,724 80 3.150 1.0 .039 COROMANTE
.98037.94 .31364.62.543 8 860.1-0794-024A1-NM 8,00 ESi5) 793.110 77.9 3.067 41 1.614 1.1 121 4.764 119.9 .043 DIN 6537K
8.00 .315 25,1 0,988 3 8,00 860.1-0794-064A1-NM 8,00 315 4.7203.150 1.1 79 3.110 77.9 3.867 41 1.614 1.1 .043 COROMANTE
0,315 65,1 2,563 8 8,33 0,328 860.1-0800-024A1-NM 8,00 .315 121 4.764 119.9 4.720 3.1 50 1,1 89 3,504 87,9 043 DIN 6537K
26,11,028 3 860.1-0800-064A1-NM 8,00 315 3,461 47 1,850 1,1 80 .043 COROMANTE
10 860.1-0833-025A1-NM  10]00 {394 10 .043 DIN 6537K
8,33 ,328 67,8 2,669 8 860.1-0833-067A1-NM  10.00].394 10 860.1-085 145 5.709 143,9 5.665 100 3.937 1,1 .043 COROMANTE
8.50 .335 26.6 1.047 3 0-026A1-NM 10,00 ,394 89 3.504 87.9 3.461 47 1.850 1.1 .043 DIN 6537K
8.50.33569.12.720 8 10 860.1-0850-068A1-NM  10]00 {394 145 5.709 143,9 5.665 100 3.937 1,1 .043 COROMANTE
8.60 .339 27.0 1.063 3 10 860.1-0860-026A1-NM  10]00 {394 10 89 3.504 87.8 3.457 47 1.850 1.2 .047 DIN 6537K
8,60 0,339 70,0 2,756 8 860.1-0860-069A1-NM  10.00].394 10 145 5.709 143.8 5.661 100 3.937 1.2 .047 COROMANTE
8.70 .343 27.3 1.075 3 8.70 860.1-0870-026A1-NM  10.00].394 10 860.1- 89 3.504 87.8 3.457 47 1.850 1.2 .047 DIN 6537K
.34370.82.787 8 8.73 .344 0870{070A1-NM 10,00 .394 10 8$0,1 145 5.709 143.8 5.661 100 3.937 1.2 .047 COROMANTE
27.41.07938.73 .344 71.0 -0873-026A1-NM  10.00 .394 J10 §60.1-0873-070A1- 89 3.504 87.8 3.457 47 1.850 1.2 .047 DIN 6537K
2.795 8 8.80 .346 27.6 1.087 NM | 10.00 .394 10 860.1-088¢-026A1-NM 145 5.709 143.8 5.661 100 3.937 1.2 .047 COROMANTE
38.80.34671,6 2,819 8 9,00 10.00.394 10 860.1-0880-070A|1-Nj 10,00 89 3.504 87.8 3.457 47 1.850 1.2 .047 DIN 6537K
0,354 28,2 1,110 3 9,00 0,354 0,394 10 860,1-0900 -027A1-NI 10.00 .394 10 145 5.709 143.8 5.661 100 3.937 1.2 .047 COROMANTE
73,22,8828 860.1-0900-072A1-NM  10.00|.394 10 89 3.504 87.8 3.457 47 1.850 1.2 .047 DIN 6537K
860.1-0913-027A1-NM  10.00].39% 10 145 5.709 143.8 5.661 100 3.937 1.2 .047 COROMANTE
9.13 .35928.6 1.126 3 860.1-0913-073A1-NM  10.00}.391 89 3.504 87.8 3.457 47 1.850 1.2 .047 DIN 6537K
9.13.35974.22.9218 145 5.709 143.8 5.661 100 3.937 1.2 .047 COROMANTE
9,30 ,366 29,1 1,146 3 10 860.1-0930-028A1-NM  10J00 {394 89 3.504 87.8 3.457 47 1.850 1.2 .047 DIN 6537K
9.30 .366 75.6 2.976 8 9.40 10 860.1-0930-074A1-NM 1000 |394 10 145 5.709 143.8 5.661 100 3.937 1.2 .047 COROMANTE
.37029.5 1.161 3 9.40 .370 860.1-0940-028A1-NM  10.00|.39 10 89 3.504 87.7 3.453 47 1.850 1.3 .051 DIN 6537K
76.53.01289.50 .374 29.8 860.1-0940-075A1-NM  10.00].394 10 860.1- 145 5.709 143.7 5.657 100 3.937 1.3 .051 COROMANTE
1.173 3 9.50 .374 77.3 3.043 0950{029A1 -NM 10,00 .394 [0 §60,1 89 3.504 87.7 3.453 47 1.850 1.3 .051 DIN 6537K
89.53.37529,9 1,177 39,53 -095(-076A1-NM  10.00 .394 J10 §60.1-0953-029A1- 145 5.709 143.7 5.657 100 3.937 1.3 .051 COROMANTE
,375 77,5 3,051 8 9,92 ,391 NM | 10.00 .394 10 860.1-0953-07pA1-NM 89 3.504 87.7 3.453 47 1.850 1.3 .051 DIN 6537K
31,11,224 39,92 .391 80,7 10.00.394 10 860.1-0992-030A1-] 10,00 145 5.709 143.7 5.657 100 3.937 1.3 .051 COROMANTE
3,177 8 10,00 ,394 31,3 1,232 0,394 10 860,1-0992 -079A1-NN 10,00 0,394 89 3.504 87.7 3.453 47 1.850 1.3 .051 DIN 6537K
3 10 860,1-1000-030A1-NM  10{00 9,394 145 5.709 143.7 5.657 100 3.937 1.3 .051 COROMANTE
89 3.504 87.7 3.453 47 1.850 1.3 .051 DIN 6537K
10.00 .394 81.3 3.201 8 10 860.1-1000-080A1-NM  10]00 |394 145 5.709 143.7 5.657 100 3.937 1.3 .051 COROMANTE
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. PERFORACION
Optionitimtado Perforacion

Broca de carburo macizo CoroDrill®860

Para aluminio

Suministro de refrigerante interno

TCHA H7
firmar 130°
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LCF
OAL
N Pimensiones, mm, pulgadas
DC DC" LU LU" ULDR CZCMS Cédigo de pedido % | DCON DCON" OAL OAL" LF 12 LF" LCF LCF" PL PL" BSG

10,20 0,402 32,0 1,260 G} 860.1t1020-031A1-NM  12.00 472 12 102 4.016 100,6 3.961 552.165 1.4 .055 DIN 6537K
10,20 0,402 83,0 3,268 8 860.1t1020-082A1-NM  12.00 472 {2 171 6.732 169.6 6.677 120 4.724 1.4 .055 COROMANTE
10,30 0,406 32,3 1,272 3 860.1t1030-031A1-NM  12.00 4 72|12 102 4.016 100.6 3.961 DIN 6537K 55 2.165 1.4 .055
10,30 0,406 83,8 3,299 8 860.1¢1030-082A1- Nuevo Méxice 2.00 .472 12 171 6.732 169.6 6.677 120 4.724 1.4 .055 COROMANTE
10,32 0,406 32,3 1,272 3 860.1r1032-031A1-NM  12.00 472 12 102 4.016 100,6 3.961 552.165 1.4 .055 DIN 6537K
10,40 ,409 32,6 1,283 3 860.1r1040-031A1-NM  12.00 472 {2 102 4.016 100,6 3.961 552.165 1.4 .055 DIN 6537K
10,50 0,413 32,9 1,295 3 860.1£1050-032A1-NM ~ 12.00 fi72 12 102 4.016 100.6 3.961 171 552.165 1.4 .055 DIN 6537K
10,50 0,413 85,4 3,362 8 860.111050-084A1-NM 12,00 472 12 6.732 169.6 6.677 120 4.724 1.4 .055 COROMANTE
10,72 0,422 33,6 1,323 3 860.1t1072-032A1-NM  12.00 472 12 102 4.016 100.6 3.961 DIN 6537K 55 2.165 1.4 .055
10,72 0,422 87,2 3,433 8 860.1r1072-086A1-NM  12.00 472 171 6.732 169.6 6.677 120 4.724 1.4 .055 COROMANTE
10,80 ,425 33,8 1,331 3 12 86D.1-1080-032A1-NM  12.0p .472 102 4.016 100,6 3.961 552.165 1.4 .055 DIN 6537K
10,80 0,425 87,8 3,457 8 12 86p.1-1080-086A1-NM  12.0p 472 12 171 6.732 169.6 6.677 120 4.724 1.4 .055 COROMANTE
11,00 0,433 34,5 1,358 3 860.1t1100-033A1-NM  12.00 472 12 102 4.016 100.5 3.957 55 2.165 1.5 .059 DIN 6537K
11,00 0,433 89,5 3,524 8 860.111100-088A1-NM  12.00 .472 12 860.1- 171 6.732 169.5 6.673 120 4.724 1.5 .059 COROMANTE
11,10 0,437 34,8 1,370 3 1110-D33A1-NM  12.00 .472 102 4.016 100.5 3.957 55 2.165 1.5 .059 DIN 6537K
11,10 ,437 90,3 3,555 8 12 86D.1-1110-089A1-NM  12.0p .432 171 6.732 169.5 6.673 120 4.724 1.5 .059 COROMANTE
11,11 0,437 34,8 1,370 3 12 86p.1-1111-033A1-NM  12.0p .42 12 102 4.016 100.5 3.957 55 2.165 1.5 .059 DIN 6537K
11,20 0,441 35,1 1,382 3 860.111120-034A1-NM  12.00 472 12 102 4.016 100.5 3.957 55 2.165 1.5 .059 DIN 6537K
11,20 0,441 91,1 3,587 8 860.1t1120-090A1-NM  12.00 .472 12 860.1- 171 6.732 169.5 6.673 120 4.724 1.5 .059 COROMANTE
11,50 0,453 36,0 1,417 3 1150-pP35A1-NM 12,00 ,472 102 4.016 100.5 3.957 55 2.165 1.5 .059 DIN 6537K
11,50 ,453 93,5 3,681 8 12 86D.1-1150-092A1-NM  12.0p .42 171 6.732 169.5 6.673 120 4.724 1.5 .059 COROMANTE
11,510,453 36,1 1,421 3 12 86D.1-1151-035A1-NM  12.0p .492 12 102 4.016 100.5 3.957 55 2.165 1.5 .059 DIN 6537K
11,80 0,465 37,0 1,457 3 860.1t1180-035A1-NM  12.00 472 12 102 4.016 100.4 3.953 55 2.165 1.6 .063 DIN 6537K
11,80 0,465 96,0 3,780 8 860.111180-094A1-NM  12.00 472 12 860.1- 171 6.732 169.4 6.669 120 4.724 1.6 .063 COROMANTE
12,00 0,472 37,6 1,480 3 1200-pP36A1-NM 12,00 .472 12|860]1 -1200-096A1- 102 4.016 100.4 3.953 55 2.165 1.6 .063 DIN 6537K
12.00 .472 97.6 3.843 8 NM | 12,00 .472 14 860.1-1210-93641-NM 14,00 171 6.732 169.4 6.669 120 4.724 1.6 .063 COROMANTE
12,10 0,476 37,9 1,492 3 .551 14 860.1-1210-097A1-NM  |14,40 .551 14 107 4.213 105.4 4.150 60 2.362 1.6 .063 DIN 6537K
12,100,476 98,4 3,874 8 860.1£1220-037A 1-MN 14,00 ¢,551 14 860,1-1230 190 7.480 188,4 7.417 140 5.512 1.6 .063 COROMANTE
12,20 0,480 38,2 1,504 3 -098A1-NM  14.00 .551 107 4.213 105.4 4.150 60 2.362 1.6 .063 DIN 6537K
12,30 0,484 100,1 3,941 8 190 7.480 188,4 7.417 140 5.512 1.6 .063 COROMANTE
12,50 ,492 39,2 1,543 3 14 86D.1-1250-038A1-NM  14.0] 551 107 4.213 105.3 4.146 60 2.362 1.7 .067 DIN 6537K
12,50 0,492 101,7 4,004 8 14 86p.1-1250-100A1-NM  14,0p 14] 551 190 7.480 188,3 7.413 140 5.512 1.7 .067 COROMANTE
12,70 0,500 39,8 1,567 3 860.1{1270-038A1-NM 14,00 1j¢ 551 107 4.213 105.3 4.146 60 2.362 1.7 .067 DIN 6537K
12,70 0,500 103,3 4,067 8 860.1t1270-102A1-NM 14,00 1p 551 190 7.480 188,3 7.413 140 5.512 1.7 .067 COROMANTE
13,00 0,512 40,7 1,602 3 860.1t1300-039A1-NM  14.00 551 107 4.213 105.3 4.146 60 2.362 1.7 .067 DIN 6537K
13,00 ,512 105,7 4,161 8 14 86D.1-1300-104A1-NM  14.0] 551 190 7.480 188,3 7.413 140 5.512 1.7 .067 COROMANTE
13.10.51641.0 1.614 13.10 3 14 86D.1-1310-039A1-NM  14,0p 14] 551 107 4.213 105.2 4.142 60 2.362 1.8 .071 DIN 6537K
516 106.5 4.193 13.50 8 860.1{1310-105A1-NM 14,00 1} 551 190 7.480 188,2 7.409 140 5.512 1.8 .071 COROMANTE
.53142.3 1.665 13.50 .531 3 860.111350-041A1-NM 14,00 1j# 551 107 4.213 105.2 4.142 60 2.362 1.8 .071 DIN 6537K
109.8 4.323 13.89 .547 8 860.1r1350-108A1-NM  14.00 1p 551 190 7.480 188,2 7.409 140 5.512 1.8 .071 COROMANTE
43.3 1.705 14.00 .551 43,9 3 860.1r1389-042A1-NM  14.00 14 551 107 4.213 105.1 4.138 60 2.362 1.9 .075 107 4.213 105.1 DIN 6537K
1,728 14,00 0,551 113,9 3 860.1{1400-042A1-NM ~ 14.00 1} 551 4.138 60 2.362 1.9 .075 190 7.480 188.1 7.406 140 5.512 1.9 DIN 6537K
4,484 14,20 0,559 44,5 8 860.1t1400-112A1-NM ~ 14.00 .451 16 .075 Coromant
1,752 14,29 0,563 44,8 3 860.1t1420-043A1-NM  16.00 .430 16 860.1-1429- 115 4.528 113.1 4.453 65 2.559 1.9 .075 DIN 6537K
1,764 14,29 0,563 116,2 3 043A1-NM  16.00 .630 16 860.%4-1449 -114A1-NM 115 4.528 113.1 4.453 65 2.559 1.9 .075 DIN 6537K
4,575 14.50 .57145.41.787 s 1600 .630 16 860.1-1450-04441-N| 16.00 .630 213 8.386 211.1 8.311 115 160 6.299 1.9 .075 COROMANTE
14.50 .571 117.9 4.642 3 16 86p.1-1450-116A1-NM  16.0p .630 16 4.528 113.1 4.453 65 2.559 1.9 .075 DIN 6537K
14.68 .578 119.4 4.701 8 860.111468-117A1-NM  16.00 .430 16 213 8.386 211.1 8.311 160 6.299 1.9 .075 COROMANTE
14.75 .581 46.2 1.819 8 860.1t1475-044A1 -NM 16,00 4,63¢ 16 213 8.386 211.0 8.307 160 6.299 2.0 .079 COROMANTE
15.00 .591 47.0 1.850 15.00 s 860,111500-045A1-NM 16,00 0]630]16 1154.528 113.0 4.449 65 2.559 2.0 .079 DIN 6537K
591 122,0 4,803 3 860,1r1500-120A1-NM 16,00 0]630] 115 4.528 113.0 4.449 65 2.559 2.0 .079 DIN 6537K

8 213 8.386 211.0 8.307 160 6.299 2.0 .079 COROMANTE
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PERFORACION Optimizado

Broca de carburo macizo CoroDrill®860

Para aluminio

Suministro de refrigerante interno

TCHA H7
firmar 130°
LF E’L
i (AN
—— 5 .
DCON ===l DC SIG
+ ey
LCF
OAL
N pimensiones, mm, pulgadas
DC DC" LU LU" ULDR CZCMS Cadigo de pedido 7| DCON DCON" OAL OAL" LF LF"LCF LCF" PL PL" BSG

15.08 .594 47.3 1.862 3 16 860.1-1508-045A1-NM  16.00 1§.50].610
48.6 1.913 3 16 860.1-1550-047A1-N 16.00 15.50 .61 0 136,1 4,965
8 16 860,1-1550-124A1-NM 16,00 16,00 . 630 49.0 1.929 3|16
860.1-1600-048A1-NM  16.00 16.00 |630 130.1 5.122 8 16
860.1-1600-128A1-NM  16.00 17.00 |669 53.3 2.098 3 18
860.1-1700-051A1-NM  18.00 17.00 {669 138.3 5.445 8 18
860.1-1700-136A1-NM  18.00 17.50 |689 54.8 2.157 3 18
860.1-1750-063A1-NM  18.00

115 4.528 113.0 4.449 65 2.559 2.0 .079 DIN 6537K
115 4.528 112.9 4.445 65 2.559 2.1 .083 DIN 6537K
213 8.386 210,9 8.303 160 6.299 2.1 .083 COROMANTE
115 4.528 112.9 4.445 65 2.559 2.1 .083 DIN 6537K
213 8.386 210,9 8.303 160 6.299 2.1 .083 COROMANTE
123 4.843 120.7 4.752 73 2.874 2.3 .091 DIN 6537K
234 9.213 231.7 9.122 180 7.087 2.3 .091 COROMANTE
123 4.843 120.7 4.752 73 2.874 2.3 .091 DIN 6537K

630
630
630
630
630
709
709
709
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PERFORACION Optimizado

CoroDrill® 862

Broca de metal duro integral con suministro interno de refrigerante para microagujeros

Solicitud
- Tolerancia de agujeros alcanzable: H8—H9
- Apto para todos los materiales.

- Longitudes de broca: 8-12 x diametro de broca

Area de aplicacion 1SO:

[ (v] NI [s]

Beneficios y caracteristicas

- Alito rendimiento en acero, acero inoxidable, fundicion y aluminio.
- Geometria de herramienta disefiada y tratamiento de superficie para viruta eficiente

eliminacion

- Buena entrada y salida del orificio, tolerancia ajustada al orificio

- Geometria de flauta ACM (Advanced Chip Management) para virutas pequefias y manejables

- La geometria de punta especialmente disefiada reduce las fuerzas de empuje
- La superficie de perforacion lisa permite una evacuacion de viruta rapida y eficiente
- Los orificios de refrigerante internos suministran refrigerante directamente a la punta de la broca incluso

a profundidades de perforacién profundas.

www.sandvik.coromant.com/corodrill862

Recomendaciones
Utilice CoroChuck 930 con su CoroDrill 862 para mantener una produccion eficiente mediante configuraciones .
y cambios de herramientas répidos y sencillos. |
! "
.

f Ver mas sobre las brocas de metal duro integral Sandvik Coromant


https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F6bbd2528-8247-4969-85ea-45c12e58d8c1.pdf&fileName=c-2900-25.pdf#page=201
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PERFORACION
Perforacion

Broca de carburo macizo CoroDrill®862
Para multiples materiales

Suministro de refrigerante interno

TCHA H9
firmar 140°
PL
DCON i— LF
— e ———ra—— SIG @
; -
o LCF—
e OAL
L4
PIVKI imlengiones, mm, pulgadas
DC DC" LU LU" ULDR CZCMS Cédigo de pedido § & &l £] €] oconbcon" oAL oAL"LE LF"  LCFLCF"PLPL" BSG
1.85 073 145 5717 862.1-0185-015A1-6M 3.001.85 073 J2.5|sed 12 be2 |-01p5-022a1- 118 732,8747272,8622073 2874727 787 0.3 .012 COROMANTE
oM 3,00 1,90 0,075 14,3 0,563 7 862,1-0190 -015A1-GM b.0d M8 2,86230732,874 72,7 2,862 20 1.1810.3 012 COROMANTE
862.1-0190-023A1-GM 3.00 862.110198-016A1-GM Jooqe2|- otbs-doant- 118 787 0.3 .012 COROMANTE
1,90 0,075 23,1 0,909 12 3 |om 3,00 862,1 fo20p-01batiom 118 732874727286230 1181  0.3.012 COROMANTE
1,980,078 1420559198 7 s 3,00 862.1-0200-02441-G] 30) 118 732874727 286220 78703 012 COROMANTE
0,078 24,0 0,945 2,00 " s |862.1-0205-016A1-GM 3dos 118 732874727 2,86230 1,1810,3 0,012 COROMANTE
0,079 16,3 0,642 2,00 s s |62.1-0205-025A1-GM 3fosp2.1jo20p-017a1- 118 732874 72.7 2.862 22 .866 0.3 .012 COROMANTE
0,079 24,3 0,957 2,05 w s |om 3,00 8621-040s-J2541-G M8 732,874727 2,862 32 1,260 0,3 0,012 COROMANTE
0,08116,7 0,657 2,05 s R 3,00 862.1-0214-011A1-m 118 732874727 286222 866 0.3 .012 COROMANTE
0,08124,90,9802,0 8 " s |3.00 862.1-0210-025A1-Gl .0 118 7328747272862 321,260 0,3 0,012 COROMANTE
082 16.8 661 2.08 .082 s s |862.1-0215-017A1-GM 3do 118 732874727 2.862 22 .866 0.3 .012 COROMANTE
253.9962.10.083168 1 s |862.1-0215-026A1 -GM ,00) 18 732,874727 2,862 32 1,260 0,3 0,012 COROMANTE
661210.0832551.004 & s |862.1-0218-017A1-GM 3o 118 732874727 286222 866 0.3 .012 COROMANTE
215085 16.6 654 2.15 " s |862.1-0220-018A1-GM 00, 118 732874727 2,86232 1,260 0,3 0,012 COROMANTE
0852621032218 086 7 s |862.1-0220-026A1-GM 3do 118 7328747262858 22 .866 0.4 016 COROMANTE
16.6 .654 2.20 087 16.5 " s |862.1-0225-018A1-GM Jo0 p62.|-02p5-027A1- 118 732,874 72,6 2,858 32 1,260 0,4 0,016 COROMANTE
6502.20.08726,51,043 7 s |om 3.00 862}1-0426-q1841- G 418 732874726 2.858 22 .866 0.4 .016 COROMANTE
225,089 18,4 724 2,25 7 R 3,00 862.1-0234-013A1-m 118 7328747262858 22 866 0.4 016 COROMANTE
08927,41079226.089 12 s |3.00862.1-0230-028A1 -G .0 118 732874726 2,858 32 1,260 0,4 0,016 COROMANTE
18.5.7282.30 091 18.8 s s |862.1-0238-019A1- GM 3posp2.1fo2ss- 118 783.07177.6 3.055 25 984 0.4 .016 COROMANTE
7402.30.0912801.102 12 5 |o29a1GMm 3,00[8641-0340-h1941-d} 418 783.07177.63.05536 1417 0.4 .016 COROMANTE
2.38.094 19.0 748 2.38 s s 3,00 862.1-02404024A1-$m 300 118 783.07177.63.05525 984 0.4 .016 COROMANTE
0942001142240 094 & s |862.1-0244 -020A1-GM 30821 118 783.07177.63.05525.984 0.4 016 COROMANTE
19.0.748240 094292 12 s |0244-02081-GM 3.cp sep.1-p25-02qa- 118 783.07177.63.05536 1417 0.4 016 COROMANTE
1,150 2,44 096 189 744 7 s |om 3.00 862}1-0450-43041-G 118 783.07177.63.05525.984 0.4 .016 COROMANTE
244 096 29,7 1,169 12 s 3.00 862.1 -025p-0f1A1)oM| M8 783.07177.6 3.055 36 1.417 0.4 .016 COROMANTE
s |3,00862.1-0258-031A1-G 00 118 783.07177.63.05525.984 0.4 .016 COROMANTE

712 s |862.1-0260-021A1-GM 3. 118 783.07177.63.05536 1417 0.4 016 COROMANTE

7 s |862.1-0260-031A1-GM Jo0 p62.|-02p4-021A1- 11 783.071 77.6 3.055 25 984 0.4 .016 COROMANTE

12 s |om 3,00 862}1-0464-43241-G 8118 783.07177.63.055 36 1.417 0.4 .016 COROMANTE
2,500,098 18,8 0,740 7 3 3,00 862.1-0274-024A1-m 118 78307177,63.05525 984 0.4 .016 COROMANTE
25000982081173258 11 s |3,00862.1-0270-032A1 -Gl 3.0) 118 783.07177.63.05536 1417 0.4 016 COROMANTE
0,10220,6 0,8112,58 7 s |862.1-0271-022A1-GM 3do 118 8433078363.291271.0630.4 016 COROMANTE
0,102 31,4 1,236 2,60 " s |862.1-0271-033A1-GM Jo0 p62.|-02B0-022A1- 118 84.3.307 83.6 3.291 38 1.496 0.4 016 COROMANTE
0,102 20,5 0,807 2,60 7 s |om 3,00 862}1-04s0-q3441-G 118 843307 83.63.29127 1.063 0.4 .016 COROMANTE
0,10231,5 1,240 2,64 12 R 3.00 862.1-0282-(23AH -Gl 118 843307836320138843307836  1.496 0.4.016 COROMANTE
0,104 20,4 0,803 2,64 7 s |3.00862.1-0282-034A1-Gl 00 118 3,201271,06304 0,016 COROMANTE
0,104 31,4 1,236 2,70 " s |862.1-0287-023A1 -GM 3po 118 843307 8363291381496 0.4 016 COROMANTE
0,106 20,3 0,799 2,70 ; s |862.1-0287-034 A1-GM 00, 118 843.30783.63.29127 1.063 0.4 016 COROMANTE
0,106 31,3 1,232 " s |862.1-0200-023A1 -GM 3o 18 843.30783.63.29138 1496 0.4 016 COROMANTE
271,107 22,1 870 8 3 |862.1-0290-035A1-GM Jo0 p62.|-02p5-024a1 118 843.307 83,6 3.291 30 1.181 0.4 .016 COROMANTE
27101073301299280 12 s |-om 3,00 864 1-0p95p 391G 118 8433078363201843307 42  1.6540.4.016 COROMANTE
0,11022,9 0,902 2,80 s s 3.00 8 8353,287301,18184 3,30783,53,2874284  0.5.020 COROMANTE
0,11034,1 1,343 2,82 2 s 18 3,30783,53,287 30 1,181 1,654 0.5.020 COROMANTE
0,11123,0 0,906 s s 118 0.5.020 COROMANTE
282 11134,3 1,350 12 3 118 8433078353287 42 1.6540.5.020 COROMANTE
28701132280898287 7 s 118 843,3078353,28730 118184 3,307 83,5 0.5.020 COROMANTE
0,11334,8 1,370 2,90 » s 118 3,287 4284 3,307 83,5 3,287 30 1,654 0.5.020 COROMANTE
0,114 22,8 0,898 2,90 7 s 18 1,18184 3,307 83,5 3,287 42 0.5.020 COROMANTE
0,11434,8 1,370 2 s 118 1,654 0.5.020 COROMANTE
2,950,116 22,6 0,890 7 3 118 843.3078353.287 30 1.181 0.5.020 COROMANTE
2,950,116 34,6 1,362 1 3 et 118 8433078353287 42 1.6540.5.020 COROMANTE
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Parametros de corte - Perforacion

CoroDrill 400 WC: suministro interno de refrigerante, valores métricos Diametro de broca, mm
Dureza Velocidad
1SO NicNo. Material Brinell de 1,50 - 3,00 3,01 - 6,00 6,01 - 10,00 10,01 - 14,00 14,01 - 20,00 20,0} - 32,00

corte (m /mirp)

Avance fn mm/r (inicio)

N1.1 Alfiminio comercialmente puro N1.2 Al Si 60-100 204 - 450 0,06 - $,15 0,15 - 0,25 0§25 - 0,40 0,30 - 0{445 0,40 - 0,55 0,45 - 0,60

<=1% $i 60-100 18 - 350 0,06 - §,15 0,15 - 0,25 025 - 0,40 0,30 - 0}45 0,40 - 0,55 0,45 - 0,60

N1.3 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% 75-90[180 - 350 0,0¢ - 0,15 0,15 -|0,25 0,25 - 0,40 (,30 - 0,45 0,40 - (,55 0,45 - 0,60

N1.4 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si>= 13% 130 150 - 300/0,06 - 0,15 0§15 - 0,25 0,24 - 0,40 0,30 - 0,44 0,40 - 0,55 0,45 { 0,60

CoroDrill 400 PCD: suministro interno de refrigerante, valores métricos Diametro de broca, mm

,L Dureza Velocidad
1SO NicNo. Material Brinell de 1,50 - 3,00 3,01 - 6,00 6,01 - 10,00 10,01 - 14,00 14,01 - 20,00 20,0] - 32,00

corte (m /mirp)

Avance fn mm/r (inicio)

N1.1 Aléiminio comercialmente puro N1.2 Al Si 60-100 309 - 600 0,06 - §,15 0,15 - 0,25 025 - 0,40 0,30 - 0}45 0,40 - 0,55 0,45 - 0,60

<=1% $i 60-100 25¢ - 500 0,06 - $,15 0,15 - 0,25 0§25 - 0,40 0,30 - 0{45 0,40 - 0,55 0,45 - 0,60

N1.3 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% 75-90 50 - 500 0,04 - 0,15 0,15 -|0,25 0,25 - 0,40 4,30 - 0,45 0,40 - 4,55 0,45 - 0,60

N1.4 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si>= 13% 130 200 - 400{0,06 - 0,15 0§15 - 0,25 0,2§- 0,40 0,30 - 0,44 0,40 - 0,55 0,45 1 0,60

CoroDirill 430 WC: suministro interno de refrigerante, valores métricos Diametro de broca, mm
Dureza Velocidad
1SO MicNo. Material Brinell de 1,50 - 3,00 3,01 - 6,00 6,01 - 10,00 10,01 - 14,00 14,01 - 20,00 20,0} - 32,00

corte (m /mirp)

Avance fn mm/r (inicio)

N1.1 Alfiminio comercialmente puro N1.2 Al Si 60-100 20¢ - 450 0,06 - ,15 0,15 - 0,25 025 - 0,40 0,30 - 0{45 0,40 - 0,55 0,45 - 0,60

<=1% $i 60-100 18¢ - 350 0,06 - §,15 0,15 - 0,25 025 - 0,40 0,30 - 0}45 0,40 - 0,55 0,45 - 0,60

N1.3 Algaciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% 75-90 [180 - 350 0,0$ - 0,15 0,15 -|0,25 0,25 - 0,40 4,30 - 0,45 0,40 - 4,55 0,45 - 0,60

N1.4 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si>= 13% 130 150 - 300/0,06 - 0,15 015 - 0,25 0,2§- 0,40 0,30 - 0,44 0,40 - 0,55 0,45 { 0,60

CoroDrill 860 NM WC: suministro interno de refrigerante, valores métricos Diametro de broca, mm

’L Dureza Velocidad
1SO NicNo. Material Brinell de 3,00 - 5,00 5,01 - 7,00 7,01 - 10,00 10,01 - 12,00 12,01 - 16,00 16,01 - 20,00

corte (m /mirp)

Avance fn mm/r (inicio)

N1.1 Algminio comercialmente puro N1.2 Al Si 60-100 32( - 480 0,15 - 9,18 0,15 - 0,25 025 - 0,40 0,35 - 0{50 0,40 - 0,60 0,40 - 0,90
<=1% $i 60-100 30( - 400 0,15 - ¢,18 0,15 - 0,25 025 - 0,40 0,35 - 0]50 0,40 - 0,60 0,40 - 0,90
N1.3 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% 75-90 P50 - 380 0,1% - 0,15 0,15 -|0,25 0,25 - 0,40 (,30 - 0,45 0,40 - (,55 0,45 - 0,70
N1.4 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si>= 13% 130200} 300 0,12 - 0§15 0,15- 0,25 0,35 - 0,40 0,30 - 0,45 0,40 - 0,55 0,49 - 0,70
CoroDrill 862 WC: suministro interno de refrigerante, valores métricos Diametro de broca, mm
’L Dureza Velocidad
ISO NicNo. Material Brinell de 1,85 -2,49 2,50 - 2,99

corte (m /minp)

Avance fn mm/r (inicio)

N1.1 Alfiminio comercialmente puro N1.2 Al Si 60-100 48} 720,06 - 0,11 0,12 - 0,16

<=1% $i 60-100 48} 720,06 - 0,11 0,12 - 0,16

N1.3 Alg¢aciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% 75-90 40 - 60 0,06 -|0,11 0,12 - 0,§6

N1.4 Algaciones fundidas Al Si, Si>= 13% 40 - 60 0,06 -0,11 03 - 0,]6

Nota: Para taladros escalonados, calcule las RPM en el diametro mas grande y el avance en el didmetro mas pequefio.
Nota: Para los tipos de broca 2, 4, 5y 6 donde la relacién de paso es superior a 1,5, es decir, un piloto de 5,00 mm con un diametro mayor de 8,00 mm, comience con la velocidad de avance minima recomendada.
Nota: La velocidad de corte para brocas sélidas se puede reducir hasta un 20% dependiendo de las caracteristicas del refrigerante.

Nota: La velocidad y el avance se pueden ajustar con +/- 20% de los valores indicados.



Enhebrado

Grifos optimizados para aluminio.



Herramientas CoroTap® para ISO N

Familia optimizada de machos para roscar aluminio

Rosque aluminio con machos de corte CoroTap® 100, 200 o 300 o macho de
formaciéon CoroTap® 400

* Cobalto de alta velocidad (HSS-E) y pdlvora de alta velocidad
(HSS-PM) para una resistencia superior al desgaste y una vida util mas larga de la herramienta

* Opciones de recubrimiento estandar y especiales

Cuatro disefios de grifos diferentes.

Machos de rosca CoroTap® Machos de flauta
interrumpida de 200 machos de espiral CoroTap®
canal recto CoroTap® . roscar con punta en 300 para agujeros ciegos

100 para agujeros espiral para agujeros pasantes

pasantes y ciegos

Caracteristicas

Optimizado para componentes de aluminio.
Vida util extendida de la herramienta
Desarrollado para produccion de lotes medianos a grandes.

Una linea Unica de herramientas refinadas para necesidades
especificas que brindan extrema eficiencia, confiabilidad y durabilidad.

Herramientas dedicadas a todo el aluminio del automévil.

componentes

Adecuado para usar con refrigerante o MQL

CoroTap® 400
machos de roscar

para agujeros
pasantes y ciegos

Optimizado
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TOCANDO Machos de corte - Optimizado

Macho de corte CoroTap® 100 con canales rectos

Forma del hilo: Métrico

DIN 371
ULDR 2.0
SUSTRATO HSS-E-PM
REVESTIMIENTO SIN RECUBRIMIENTO

[]
o (]
1

Bt

LU

LF

Dimensiones, mm, pulgadas

TDZ L LU czem THCHT TCTR Cédigo fde pedido DCON TD LF THL NOF BSG

M3 0,50 18,00 3,50 x 2,70 c 6H E352M3 3,53,00 56,0 9.0 3 DIN371
709 138 118 2205 354

m4 0,70 21,00 4,50 x 3,40 © 6H E352M4. 45 400630120 3 DIN371
827 A77 45T 2480 472

m5 0,80 25,00 6,00 x 4,90 c 6H E352M5 60 500700130 3 DIN371
984 236 197 2756 512

mé 1,00 30,00 6,00 x 4,90 c 6H E352M6 60 600800150 3 DIN371
1.181 236 236 3150 591

m8 1,25 35,00 8,00 x 6,20 c 6H E352M8 80  80090,0180 3 DIN371
1.378 315 315 3543 709

M 10 1,50 39,00 10,00 x 8,00 © 6H E352M10 10,0 10,00 100,0 20,0 3 DIN371
1535 394 394 3937 787
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Maabhegidecodiee Opfitininaddo

T3EANBE

Macho de corte CoroTap® 200 con punta en espiral

Forma del hilo: UNC
DIN/ANSI

ULDR

REVESTIMIENTO

3.0
SUSTRATO HSS-E-PM

SIN RECUBRIMIENTO

i
[}

S

Lf THL—
LU

LF

Dimensiones, mm, pulgadas

T0Z TPILU czems THCHT TCTR Codigo df pedido DCONTD 3.6 LF THLNOFBSG

UNC #4-40 40.00 15.47 141 x.110 B 2B E8764-40 2,84 56,0 9.0 2 DIN/ANSI
609 141 12 2.205 354

UNC #6-32 32.00 15.08 141x 110 B 28 |E8766-32 36 351560110 2 DINANSI
504 41 438 2205 433

UNC #8-32 32.00 16.58 168 x .131 B 2B E8768-32 43 4,1763,0 13,0 2 DIN/ANSI
653 168 164 2.480 512

UNC #10-24 24.00 21.42 194 x 152 B 2B E87610-24 4.9 4,8370,0 14,0 2 DIN/ANSI
843 194 190 2.756 551

UNC 1/4-20 20,00 25,59 255x 191 B 28 |E8761/4 65 635800150 3 DINANSI
1.007 255 250 3150 591

UNC 5/16-18 18.00 30.20 318 x.238 B 2B E8765/16 8.1 7,94 90,0 18,0 3 DIN/ANSI
1.189 318 313 3.543 709

UNC 3/8-16 16,00 32,80 .381x.286 B 2B E8763/8 9.7 9,53 100,0 20,0 3 DIN/ANSI
1.292 381 375 3.937 787

UNC 7/16-14 14.00 72.60 323x 242 B 28 |E8767/16 82 11,111000200 3 DINANSI
2.858 323 438 3.937 787

UNC 1/2-13 13,00 81,80 367 x .275 B 2B E8761/2 9.3 12,70 110,0 23,0 3 DIN/ANSI
3.220 367 500  4.331 906
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Mécohosideedete Opfitiziaddo

TRANBS

Macho de corte CoroTap® 300 con canales en espiral

Forma del hilo: Métrico

DIN 371

ULDR
FHA

REVESTIMIENTO

1.5
15°
SUSTRATO HSS-E-PM

SIN RECUBRIMIENTO

DC‘ON Q
() 7 FHA
THL—|
Ly
LF
Dimensiones, mm, pulgadas
TDZ ™ W czem THCHT TCTR Codigo de pedido DCONTD 3,5 LF THL NOF BSG
M3 0,50 18,00 3,50 x 2,70 c 6H E354M3 3,00 56,0 9.0 3DIN 371
709 138 118 2205 354
m4 0,70 21,00 4,50 x 3,40 © 6H E354M4 45 400630120 3DIN371
827 177 157 2480 472
m5 0,80 25,00 6,00 x 4,90 c 6H E354M5 60 500700130 3DIN 371
984 236 197 2756 512
mé 1,00 30,00 6,00 x 4,90 c 6H E354M6 60 600800150 3DIN 371
1.181 236 236 3150 591
m8 1,25 35,00 8,00 x 6,20 c 6H E354M8 80  80090,0180 3DIN 371
1378 315 315 3543 709
M 10 1,50 39,00 10,00 x 8,00 c 6H E354M10 10,0 10,00 100,0 20,0 3DIN 371
1535 394 394 3937 787
ULDR 1.5
FHA 15°
SUSTRATO HSS-E-PM
REVESTIMIENTO PVD-ZrN
' on (]
DC“ON 7 FHA
he— THL—*
PHD LW
LF
Dimensiones, mm, pulgadas
TDZ ™o w czeMm THCHT TCTR Cédigo de pedido DCONTD 3,5 LF THL NOF BSG
M3 0,50 18,00 3,50 x 2,70 G 6H E450M3 3,00 56,0 9.0 3DIN371
709 138 118 2205 354
m4 0,70 21,00 4,50 x 3,40 c 6H E450M4 45 400630120 3DIN 371
827 A77 457 2480 472
ms 0,80 25,00 6,00 x 4,90 c 6H E450M5 60 500700130 3DIN 371
984 236 197 2756 512
mé 1,00 30,00 6,00 x 4,90 c 6H E450M6 60 600800150 3DIN 371
1.181 236 236 3.150 .591
m8 1,25 35,00 8,00 x 6,20 c 6H E450M8 80  80090,0180 3DIN371
1378 315 315 3543 709
M10 1,50 39,00 10,00 x 8,00 c 6H E450M10 10,0 10,00 100,0 20,0 3DIN 371
1535 394 394 3937 787




Machine Translated by Google

TOCANDO

Machos de corte - Optimizado

Macho de corte CoroTap® 300 con canales en espiral
Forma del hilo: Métrico
DIN 371, DIN 376

PHD

ULDR 2.5
FHA 35°
SUSTRATO HSS-E

RECUBRIMIENTO SIN RECUBRIMIENTO

[}
o [

= THL

LU——

j FHA

LF

Dimensiones, mm, pulgadas

TDZ ™ LU czCMm THCHT TCTR Cédigo He pedido DCON TD LF THL NOF BSG
M3 0,50 18,00 3,50 x 2,70 ® 6H E360M3 35 300560 9.0 2 DIN371
709 138 118 2205 354
m4 0,70 21,00 4,50 x 3,40 c 6H E360M4 45 400630120 2 DIN3T71
827 A77 45T 2480 472
m5 0,80 25,00 6,00 x 4,90 c 6H E360M5 60 500700130 2 DIN371
984 236 197 2756 512
mé 1,00 30,00 6,00 x 4,90 ® 6H E360M6 60 600800150 2 DIN371
1.181 236 236 3.150 591
m8 1,25 35,00 8,00 x 6,20 ® 6H E360M8 80  80090,0180 2 DIN371
1378 315 315 3543 709
M 10 1,50 39,00 10,00 x 8,00 C 6H E360M10 10,0 10,00 100,0 20,0 2 DIN 371
1535 394 394 3937 787
M 12 1,75 83,00 9,00 x 7,00 c 6H E361M12 90  12,00110,023,0 3 DIN376
3.268 354 472 4331 906
M 14 2,00 81,00 11,00 x 9,00 c 6H E361M14 11,0 14,00 110,0 25,0 3 DIN376
3.189 433 551 4331 984
M 16 2,00 68,00 12,00 x 9,00 ® 6H E361M16 12,0 16,00 110,0 25,0 3 DIN376
25677 472 630 4331 984
M18 2.50 81.00 14.00 x 11.00 C 6H E361M18 14,0 18,00 125,0 30,0 3 DIN376
3.189 551 709 4921 1181
m 20 2.50 95.00 16.00 x 12.00 C 6H E361M20 16,0 20,00 140,0 30,0 3 DIN376

3.740

630 787 55121.181
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- TOCANDO
Magkasslasedre Oppmirgdao TOCANDO

Macho de corte CoroTap® 300 con canales en espiral

Forma del hilo: Métrico

DIN/ANSI
ULDR 1.5
FHA 15°
SUSTRATO HSS-E-PM
REVESTIMIENTO SIN RECUBRIMIENTO
DC‘DN
L] 7 FHA

THL—=

—— L

LF

Dimensiones, mm, pulgadas
TDZ TP LU 0,50 czems THCHT TCTR Cédigo|de pedido DCONTD 3,6 LF THL NOF BSG
M3 15,88 141 x 110 G 6H E866M3 3,0056,09,0 3 DIN/ANSI
625 141 118 2205 354
m4 0,70 16,58 168 x.131 G 6H E866M4 43 400630130 3 DIN/ANSI
653 168 157 2480 512
ms 0,80 21,42 194 x.152 G 6H E866M5 49  50070014,0 3 DIN/ANSI
843 194 197 2756 551
mé 1,00 25,59 255 191 c 6H E866M6 65  6,0080,015,0 3 DIN/ANSI
1.007 255 236 3.150 591
m8 1,2530,20 318238 © 6H E866M8 81 800900180 3 DIN/ANSI
1.189 318 315 3543 709
M 10 1,50 32,80 1381 x 286 c 6H E866M10 97 10,00 100,0 20,0 3 DIN/ANSI
1.292 381 394 3.937 787
M12 1,75 86,02 367 x 275 © 6H E866M12 93 12,00110,0 230 3 DIN/ANSI
3.386 367 472 4331 906




Machine Translated by Google

TOCANDO Machos de corte - Optimizado

Macho de corte CoroTap® 300 con canales en espiral

Forma de rosca: métrica fina
DIN 374

ULDR 2.5

FHA 35°

SUSTRATO HSS-E

REVESTIMIENTO SIN RECUBRIMIENTO

o ]

FHA
- THL|
PHD LF: 1
Dimensiones, mm, pulgadas
0z TPLU CZCMS THCHT TCTR Codigo de pedido DCONTD 2.8 FL  THLNOF BSG

MF 4x0.5 0,50 43,00 2,80 x 2,10 © 6H E367M4X.5 4,00 63,0 12,0 2DIN 374
1693 410 157 2480 472

MF 5x0,5 0,50 49,00 3,50 x 2,70 [ 6H EB67M5X.5 35 500700130 2DIN 374
1929 438 197 2756 512

MF 6x0,75  0,7559,00 4,50 x 3,40 c 6H E367M6X.75 45 600800150 2DIN 374
2323 177 236 3450 591

MF 8x1 1,00 67,00 6,00 x 4,90 c 6H E367M8X1.0 60  80090,0180 2DIN 374
2638 236 315 3543 709

MF 10x1 1,00 67,00 7,00 x 5,50 c 6H E367M10X1.0 70  10,0090,0200 3DIN 374
2638 276 394 3543 787

MF 10x1,25  1,2577,00 7,00 x 5,50 c 6H E367M10X1.25 70 10,00100,020,0 3DIN 374
3.032 276 394 3937 787

MF 12x1,25  1,2573,00 9,00 x 7,00 © 6H E367M12X1.25 90  12,00100,021,0 3DIN 374
2,874 354 472 3937 827

MF 12x1,6 1,50 73,00 9,00 x 7,00 c 6H E367M12X1.5 90  12,00100,021,0 3DIN 374
2,874 354 472 3937 827

MF 14x1,25  1,2571,00 11,00 x 9,00 c 6H E367M14X1.25 11,0 14,00 100,0 21,0 3DIN 374
2795 433 551 3937 827

MF 14x1.5 1,50 71,00 11,00 x 9,00 © 6H E367M14X1.5 11,0 14,00 100,0 21,0 3DIN 374
2795 433 551 3937 827

MF 16x1,5 1,50 58,00 12,00 x 9,00 G] 6H E367M16X1.5 12,0 16,00 100,0 21,0 3DIN 374
2.283 472 630 3937 827

MF 18x1,5 1.50 66.00 14.00 x 11.00 C 6H E367M18X1.5 14,0 18,00 110,0 24,0 3DIN 374
2598 551 709 4331 945

MF 20x1,5 1.50 80.00 16.00 x 12.00 C 6H E367M20X1.5 16,0 20,00 125,0 24,0 3DIN 374
3.150 630 787 4921 945
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Meichv®slelsadete OQitREd0

TREANBS

Macho de corte CoroTap® 300 con canales en espiral

Forma del hilo: UNC
DIN/ANSI

ULDR 15
FHA 15°
SUSTRATO HSS-E-PM
REVESTIMIENTO

SIN RECUBRIMIENTO

oS [
]

5

THL—=

—_—

LF

TDZ TPI

L

Dimensiones, mm, pulgadas

DCON TD LF THL NOF BSG

czems THCHT TCTR Codigo de pedido
UNC #4-40 40.00 15.47 141x.110 c 28 E8864-40 3,6 2,84 56,0 DINJANS| 9.0 3

609 441 112 2205 354

UNC #6-32 32.00 15.08 A141x.110 c 28 E8866-32 36 351 560110 3 DIN/ANSI
594 141 138 2205 433

UNC #8-32 32.00 16.58 168 x 131 c 28 E8868-32 43 417630130 3 DIN/ANSI
653 168 164 2480 512

UNC #10-24 24.00 21.42 194 x 152 c 28 E88610-24 49 483700140 3 DIN/ANSI
843 194 190 2756 551

UNC1/4-20 20002559 255 % 191 c 28 E8861/4 65 635800150 3 DIN/ANSI
1.007 255 250 3450 591

UNC 5/16-18 18.00 30.20 318x.238 c 28 E8865/16 8.1 7,9490,0 18,0 3 DIN/ANSI
1189 318 313 3543 709

UNC 3/8-16 16,00 32,80 381 x 286 c 28 E8863/8 97  9,531000200 3 DIN/ANSI
1202 381 375 3937 787

UNC 1/2-13 13,00 81,80 367 x 275 c 28 E8861/2 93 12,70 110,0 23,0 3 DIN/ANSI
3220 367 500 4331 906

UNC 5/8-11 11.00 65.80 480 x 360 c 28 E8865/8 12,215,88 110,0 23,0 3 DIN/ANSI
2591 480 625 4331 906

UNC 3/4-10 10,00 77,50 590 x 442 c 28 E8863/4 15,019,05 125,030,0 4 DIN/ANSI

3.051

590 750 4921  1.181
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Maseasslacerdre Coptazgao

CANDO

TO
TOCANDO

Macho de corte CoroTap® 300 con canales en espiral

Forma del hilo: UNF
DIN/ANSI

ULDR
FHA

1.5
15°

SUSTRATO HSS-E-PM

REVESTIMIENTO

SIN RECUBRIMIENTO

DSoN Q}
1

- THL—>

LU ——f

j FHA

LF

TDZ TPI LU UNF #10-32

Dimensiones, mm, pulgadas

czcms THCHT TCTR Cédigo|de pedido DCON TD LF THL NOF BSG
32,00 21,42 1194 x 152 © 28 E88710-32 4,9.4,8370,0 14,0 3 DIN/ANSI
843 194 190 2756 551
UNF 1/4-28 28,00 25,59 1255191 ® 28 E8871/4 65 635800150 3 DIN/ANSI
1.007 255 250 3.150 591
Fundacion do'as Nacos Uridos 162420003020 318 X .238 ® 28 E8875/16 81 794900180 3 DIN/ANSI
1.189 318 313 3543 709
Fundacion 3/8-24 24,00 32,80 381 x .286 © 28 E8873/8 97 9531000200 3 DIN/ANSI
1.292 381 375 3.937 787
UNF 1/2-20 20,00 81,80 1367 x .275 c 28 E8871/2 93 12701100230 3 DIN/ANSI

3.220

367 500 4.331  .906
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TOCANDO

Machos de conformado - Optimizado

Macho de conformado CoroTap® 400

Forma del hilo: Métrico
DIN 2174

ULDR 3.0

SUSTRATO HSS-E
RECUBRIMIENTO DLC aC:N

[}
odon (]
L)

Dimensiones, mm, pulgadas

Dz W czem THCHT TCTR Codigo de pedido DCONTD3.5  LFTHL NOFBSG
M3 0,50 18,00 3,50 x 2,70 (o4 6HX E313M3 3,00 56,0 9.0 4 DIN 2174
709 1138 118 2.205 .354
m4 0,70 21,00 4,50 x 3,40 C 6HX E313M4 45 4,0063,0 12,0 5DIN 2174
827 A77 157  2.480 472
m5 0,80 25,00 6,00 x 4,90 Cc 6HX E313M5 6.0 5,00 70,0 13,0 5DIN 2174
984 236 197 2.756 512
mé6 1,00 30,00 6,00 x 4,90 [} 6HX E313M6 6.0 6,00 80,0 15,0 5DIN 2174
1.181 236 236 3.150 591
m8 1,25 35,00 8,00 x 6,20 [} 6HX E313M8 8.0 8,0090,0 18,0 5DIN 2174
1.378 315 315 3543 709
Parametros de corte — Roscado de aluminio
CoroTap 100 - 200 - 300
Dureza
ISO McNo. Material Brinell HSS-E-PM
e V¢ (m/min)
N1.1 Aluminio comercialmente puro N1.2 60-100 40
Al Si < 1% SiN1.3 60-100 40
Aleacidnes fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% 75-90|N1.4 35
Aleacidnes fundidas Al Si, Si>= 13% 130 25
CoroTap 400 -
Dureza
HSS-E
ISO McNo. Material Brinell
DLC aC:N
\/c (m/min)
N1.1 Aluminio comercialmente puro N1.2 60-100 60
Al Si <¥ 1% Si 60-100 60
N1.3 Aleaciones fundidas Al Si, Si <= 1% y <13% 15-90 55
N1.4 Aleaciones fundidas Al Si, Si>= 13% 130 40

f Ver mas sobre los machos de roscar Sandvik Coromant


https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F6bbd2528-8247-4969-85ea-45c12e58d8c1.pdf&fileName=c-2900-25.pdf#page=295

mientas de fresado de roscas

Hilos internos

FHA 27°
A BSG COROMANTE
MOLIENDA Optimizado TCDCON h6

Fresa de ranurar de carburo sélido CoroMill Plura™ para fresado de roscas
Hilos internos

FHA 10°
BSG COROMANTE
TCDCON hé
~TD-~ — [~ DCONmsg
= |
TPI

LF
PMKNSH Dimensiones, mm

3
e APM
™ DC CZCMS APMX CNSC CXSC ZEFP Cédigo de pedido 3 l H § 8 & & DCONMSLF
I

070  300339034803444 630 0 o R217.13-030070AC6H 6,00 54,00
C MJ5X0.8 0,80 6,0 8,00 o 0 R217.13-039080AC8H DC L 6,00 54,00
3 &qu@ @ 60°  °° 9,00 0 o R217.13-048100AC9H 6,00 54,00
MJ8X1.25 1,25 6,30 8,0 12,50 R217.14C063125AC12H 8,00 58,00
MJ10X1.5 150 7,50 8.0 15,00 R217.14C075150AC15H PM H®jEnsiones, mm
MJ12X1.75 1,75 9,50 10,0 19,25 11 Ion] R217.14C095175AC19H 10,40 72400
FTDZ ™ DC CZCMS APMX CNSC CXSC ZEFP Cédigo de pedido gl &] &] &| 2| &| oconmsLE
M4X0.7 0,70 3,20 6,0 8,40 o o 3 R217.13-032070AC08N ,00 47,04
C M5X0.8 080 410 60 11,20 . . 3 R217.13-041080AC11N 6,0 57.40
M6X0,5 0.50 4,80 6.0 10,00 . ' 3 R217.13C048050AC10N .00 47,0
M8X0,75 0.75 6,00 6.0 12,00 . L 3 R217.13C060075AC12N 6,0 57,40
M6X1.0 100 450 6.0 13,00 ! ' 4 R217.14C045100AC13N 00 47,04
M8X1.25 1,25 6,00 6,0 17,50 ' B 4 R217.14C060125AK17N 6,04 65,40
M10X1.5 1,50 7,50 80 21,00 . . 4 R217.14C075150AK2 1N ,00 2.0
M10X1,0 100 800 80 16,00 . : 4 R217.14C080100AC16N 8,04 63 40
M12X1.75 175 9.50 10.0 26.25 1 1 4 R217.14C095175AK26N 0,00180.
M14X2.0 2,00 10,00 1,50 10,0 30,00 . ! s R217.15C100200AK30N 10,40 8300
D M14X1,5 12,00 2,00 120 2250 . ' 4 R217.14C120150AC22N 2,00083
M16X2.0 12,00 1,50 12,0 34,00 ' ' 5 R217.15C120200AK34N 12,40 92400
M18X1,5 16,00 2,50 16,0 30,00 . . 5 R217.15C160150AC30N 6,00092,
M20X2,5 16,003,00 19,00 16,0 42,50 1 1 s R217.15C160250AK 42N 16,40 105.00)
M24X3,0 20,0 50,00 1 1 s R217.15C190300AK50N 0,00{125b0
|

un 134
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Optimizado MOLIENDA A

Optimizado MOLIENDA A

23

es materiales

alti L .
FraS5 8 FERUTSY de carburo sélido CoroMill Plura™ para fresado de roscas

Hilos internos
Hilos internos

23

FHA 10°
BSG COROMANTE
FRRGAN h6
BSG COROMANTE
TCDCON h6é
|*TD - — "“DCONM IS
L:%
TPI = |
| B
{ § .
KAPR !
<
‘ I
-y APMX "E LU
Metget Merico fino, 60° I 38 |
N ~~locl-- PMKNSH Dimensi
Métrico/Métrico fino, 60° imensiones, mm
PM H Dlm Ensiones, mm
FTDZ ™ DC CZCMS APMX LU CNSC CXSC ZEFP Cédigo de pedido BB 15 5| bconms LF
M3X0.5 050 2,30 5,00 0630R217.13-023050C6:06K 3 R217.13C032G¥0CCO8K 0,70 3,20 8,80 1 TP DC 6. 57.0
Mrx2.70 CXSC ZEFP Cédigcbde pedido 9.50 1 CZCMS APMX LU CNSC gl &] 2| ®lox DCONMS LF C
M8X6.80 9.80Rb19. 1967648 foBE LA IREVA] BBHCEHHH 830320 SO0 F7BETHAR-9239BUECACK51109 4,80 12,78 8
Maxad.90 R217.1360851366@HTK 3, B2 4780320398BRE1 19 96us /G0tET3R 1,78 6,86(28,60 13 C
M8x0.86 B207224709%1Z5¢RIBK RRTEISE6 12 BIHIFI 66 1,25 6,50 17,35 1 3 2,0Ri76UH3BIbACCIO0K 1,50 20
Mésxs ROPP 1ACRRE TGP 6 IR BHRS PP, 14ER3ETobEOAL75CC26K]2,00 11,60 31,30 4
MaRX285 168 7694 | 8438
M16X2.8 188 3349 |
M16X2.85 188 34,68 2.6
M14X2.0 16,0 32,40 1p.00092,
M16X2 .0 18,0 34,40 " " 1800 92,0
I
D
D
mi
mi
A193 A194 E9 E26 E28 E14

un 129
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ENG A OfBREER6 Optimizado
. A MOLIENDA
oMill® PHr de-deroseas

ESP

ulti-materiafpaailties P3R4 de carburo sélido CoroMill Plura™ para fresado de roscas
hilos finales Hilos internos
Hilos internos

FHA 27° FHA 27°
BSG COR@®EGNTE ~ COROMANTE
TCDCON h6 TGRCAN h6
BSG COROMANTE
TCDCON h6
1D~ ™ [+~ DCONMs
=

|
TPI %’ ;
|

. By

Métrico/Métrico fino, 60° PMKNSH DimendrdiiblSkhDimensiones, mm

PM'I— DjmEnsiones, mm
TP DCFERZMS APMX CNSERXSC ZEE B ZBMGARMNEBHSC CXSC ZEFP Codigo de pedido 5 4 EE DFGNMSLE & § 5 DCONMSLF
7 0,70 3,00J4X0.7 6,0 3,00 0 603®30 0 3 R217.136)80000AC6H R217.138)00AE0ALBBZHAS R217.13-030070AC6H 6Jo0 44,0 6,00 54,00
8 CD,SO M3DP.8 6.0 depedido3.90 0 6.0 0 8.00 3 APMX|ZEFP Codigo 3 R217.13-039080AC8H HIE QEO 54§ 0 H H DCONMSQ0F 54.00
100 NARHES REI00 7o EUB G0 AIBR 3 B8 R250. 636488 YDNETBH 016,010,003 R217.13-048100ACOH 660044004 6,00 54.00
1 G,zs MBS R5:8.0 RR0014G0PA REALA2D0FIFRAL P 12600 S FFBHIBRBBISAD2N  R217.14C063125AC12H | 6 do 5868]58.40 8,00 58.00
1,50 MAREX1.6 8.0 R238-8 50@00 0601213170110 IR L 1NREIE 5 GO0 3 ATOH R217.14C075150AC15H 681005386 8,00 58.00
125151,75,75  MFERR7510.0  RAT7H41080 POOCEEN 15601906019 0024208 6 R PO JBDIERARAMN R217.14C095175AC19H 0,0p 7@ 68,00 10,00 72,00
MF12X1 R217.15-140100AC26N R217.15-140150AC26N R217.15- 160200AC30N 10,00 72,00
MF12X1.5 R217.15-160250AC42N R217.15-190300AC50N R217.15-200200AC35N 10J00 ¥2,00
MF14X1 R217.16-250200AC46N 12,0 83,00
MF14X1.5 1200 $3,00
MF16X1 1,00 14,00 14.0 26.00 5 14,90 83,00
MF16X1.5 1,50 14,00 14,0 27,00 5 14J00 $3,00
MF20X2 2,00 16,00 16,0 30,00 5 16,90 92,00
M20X2,5 2,50 16,00 16,0 42,50 5 1600 105,00
M24X3 3,00 19,00 20,0 50,00 5 20,90 125,00
MF24X2 2,00 20,00 20,0 36,00 5 20J00 j04,00
MF28X2 2,00 25,00 250 46,00 6 25,00 121,00
1
D
D
mi
mi
A193 A194 E9 E26 E28 E28 E14
A193 A194 E9 E26 E14
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Preg4tides rasiitat de carburo solido CoroMill Plura™ para fresado de roscas

Hilos internos
Hilos internos

A

MOLIENDA

Optimizado

FHA 10°
BSG COROMANTE
FERQON h6
BSG COROMANTE
TCDCON h6
f
N
MJ 60° PMKNSH Dimensiones, pulgadas
PM H DjmEnsiones, mm
FTDz TPI DC CZCMS APMX CNSC CXSC ZEFP Codigo de pedido | 5] & & & & oconmsir
1/4-20 UNC 20.0 189 6013 551 1 R217.33C048200AC13N 36 4244
BRBZ1 B8R $11AX8.7 DTICZCISAPMICBNS B CHST! ZEPP BoktidRs JS4SEaIePACT IN 295 4 315 5| 8] &|-23d284 5| DCONMS LF C
BI8€166.0 0.70 890 6. 4CBDIRIR217.13{0R8 AC21N }15 4810 54,00
C TMIBNABINC 14.0 7.5217.14C08,B150AC15HV@G2 4 R217.34C120110AC25N 551 9.50 5 4 FRAT713GAISIIDABCAIN 54.00 2.480
0201 BIUNA 1300 L) 90 . . ] Sray 54,00
QBN RINC2E2,0 wp  wm@ ‘ ‘ a2 5p.00 283
S1810XINA 50,0 ) 1800 ' ' §72 M) 58,00
BMEXING 109 18,0 1306 ! | 10po 7400 | 55 3.268
|

UNC / UNF, 60°

FTDZ TPI DC CZCMS APMX CNSC CXSC ZEFP Codigo de pedido
1/4-28 UNF 28,0 189 6013 536

5/16-24 UNF 24,0 236 6,0 541 1
7/16-20 UNF 20,0 315 8,0 750 1
9/16-18 UNF 18,0 394 10,0 889

3/4-16 UNF 16,0 551 14,0 1.250 "

mi

A193 A194

PMKNSH Dimensiones, pulgadas

8§ 8 8 8 &5 & pconmsLF
1 R217.33C048280AC13N 236 2.244
1 3 R217.33C060240AC13N 236 2.244
1 4 R217.34C080200AC19N 315 394 2.480
4 R217.34C100180AC22N 551 2835 D
PR 5 R217.35C140160AC31N 3.268
mi
E9 E26 E28 E14
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A

Optimizado MOLIENDA
Optimizado MOLIENDA A
) Fresa de metal duro integral CoroMill® Plura para fresado de roscas
Fresaudesancuras de carburo solido CoroMill Plura™ para fresado de roscas
Hilos jnternos
Hilos internos
FHA 10°
BSG COROMANTE
FFZDEON h6
BSG COROMANTE
TCDCON h6é
— =-DCONps
l
| B
| B
| LF
E APMX
1
DC L—
PMKNSH Dimensiones, pulgadas
PM Pinfenfiones, pulgadas
FTDZ TPl DC CZCMS APMX CNSC CXSC ZEFP Cédigo de pedido q bconms LF
1/4-20 UNC 20.0 .189 3 R217.33C048200AC13b6+TDZ TRI 5/16-18 UNC 18.0 .217 3 DC CZCMS APMX 36 4244
CNBAIGXSEZERR 60 556 . . R217.33C055180AC14N i §| 5| i|-Zgp ofonms 221 C
UNKBT80IN 051 640URES 1R 17134 GAB5304 (A0 TRIBTEH 2919DICCAA K. RBIBIRAZTUBOSAKE200A02 31 UNE18 Fis deep.244
13R2.8B484C100130AC21N 3/8-16 UNGIBX6.0 .295ebR217.34C075160AC19N 7/16-14 UNNC11R2.0 BIE-42 23¢6 2 p44 2480 C
1/R2IUNECAL0130AG TN RAT SGIHNCOAGAMN181GMG/H 11 SING R0 MIBCHRA1FINCIAI B 9AC25N Jo+ dpe5 480
12RINT. 3201 BOHOAC21N 5/8-11 UNHAA .0 .47BR217.34G120110AC25N UNC / UNF, 60° 9431 .480
1020 84600 " " 472 $B42.835
10440 83300 " " 5513 435
12,0 1.000 4 $72]3.268
3/4-10 UNC 10.0 .551 R217.35C140100AC38N 1.300 " " 5 5513.468
1
UNC / UNF, 60° PMKNSH Dimensiones, pulgadas
PM Dinjengiones, pulgadas
FTDZ ™ DC CZCMS APMX CNSC CXSC ZEFP Codigo de pedido 9 441 oconwmsir
1/4-28 UNF 28,0 5/16-24 189 3 R217.83C048280AC33M .236 3 R217.33C060240AC13N DC CZCMS APMX CNSC CXSC ZEFP P36 4244
711N INERERAATRLs Cddigo de pedido 541 ' ' 5| &] & DCONMS LF
18I EAYRBINT R AECHRIBARETIRREED PRI Hse uBTEERAT NS 159 3 334 R217.34CT00T80AC22N 244
oS UNF IS RFLI5:20 4 R217.34G0BD200AG{88P.394 R217.34C100180AC22N .51 R217.35C140160AC3 1N 30434 4 D
FuldiiRs D05 b nes 8,340 75¢%0 " ' | & .480
Unidas 18,0 3/4-16 10,0 889 4 394 2.435
Fundacion de las Naciones Unidas 16,0 14,0 1.250 1 " 5 p5113.268
I 1
mi
mi
A193 A194 E9 E26 E28 E14

un 135



Machine Tréhslated by Googlevo 8.2 323 4 164 550 520 0.049 0020 0.061.0024 153 0.012 .0005
M20

M Acero inoxidable
P5.0.Z.AN 200

16 .630 5 173 570 540 0.118 .0046 162 0.01 .0004 35 0.024 .0010
M2 1,550,061 3 37 121 114 0,009 0,00035 75 0.052 .0020 76 0.089
M4 3,2 0,126 3 81 265 245 0,009 0,0004 .0036 93 0.009 .00035 50
M10 8.2.323 4 82 270 250 0.036 .0014 0.018 .0007 0.05 2 .0020

16 .630 5 86 280 310 0.089 .0036 0.089 .0036 0.0045 .0002

Parametros de corfes: Rusesido demhmmirtq,

M10 8.2.323 4 53 175 165 0.027 .0012 .0012 0.020 .0008 50
M20 16 .630 5 56 185 175 0.072 .0029 0.061.0022 0.084 53
M2 1,550,061 3 42 137 131 0,0042 0,00015 .0032/Th=05 40 Datos de corte MOLIENDA
M3.1.ZAQ 230 M4 3.2.126 3 53 175 160 0.007 .0003 0.018 .0007 .0007 49
M10 8.2.323 4 53 175 165 0.027 .0012 .0014 .0030 .0015 50
Datos de corte de fresaddde rostasCoroMilErPleea 53
K Hierro fundido maleable M2 1,55 ,061 3 97 318 301 0,025,001 92
Recomendagiones de velocidad y avance w4 3,2 0,126 3 80 265 260 0,016 0,0006 77
n MU 6,20, g0 270U, U50 U, 004 [:5)
Matersl NI 18 S5 R B 57 Bbe 535 : & la .
Fundicién gris M2 1.55 .061 3 82 269 262 0.016 .0006 a a 80 a fTh=a.
K2.2.C.UT M4 3,2 0,126 3 76 260 0,018 250 0,0140,0006 73
M10 8,2 0,323 4 86 310 0,038 285 0,034 o,oo%:é 79 %{L
M20 16 .630 5 79 285 0.075 290 0.080 |0032 80
Fundicién nodular M2 1,55 0,061 3 97 318 0,04 308 0,035/0,0014 %
K3.1.C.UT M4 3,2 0,126 3 101 340 Velocidad de c perihie\\(Booe2 97 33Welocidad de @626 Aﬁmm&)or diente, Ve [
Dureza M10 8,2 0,323 4 104 345 0,047 0,0020 {05 340 0,048 0,0020
ISOMC HB CDH | Wil® 16 .630 5 QW G445 BRED r008H Peps0i0.087 @Ogadas m/min pies/min mm pulgadas
Noklunmioial®ado M2 1,55 0,061 3905620,86T 3280 0,06 0,020011 120 0,0023 375 3FEB0 0,055 0,020 0,0022 .0008
R1.2.Z.AN 625 M4 3.2 .126 3500263 MEBEAR040 .00121 .0016 5UBOEES.0660 0.018 0014
M10 8,2 0,323 4 13203300 AR08HANR03R406MIE02DDOA 1R0024
M20 16 .630 5 061530 F30437565).089 .N0HBD0IBI 30088 1060 3500 .0028
Acero de baja M2 1,55 0,061 37175576,083B®BA58 0,018,0007 80 0,863263 1198016 0,054 0,0022 .0006
3EGAIABR2.GZIST M4 3,2 0,126 3 437 4850M020M0056! 30448306 BAYO07
M10 8,2 0,323 8.2632819 AAB6IR0ABAGED626 9THO4R0AR061 .0034
M20 16 .630 5 5G06BEID SETBITBO8Y .0P362 .0036 435 1445 0.01839 .0046 .0036
Acero de alta M2 1,55 0,061 3 7224000560027 § 2844 ANA5HK0022
aleacion P3.0.Z.450 150 M4 3,2 0,126 33183 5/ (@35 ®00 028! (G000, ®ERBO0WE021 0,0009
M10 8.2 .323 4 B3 SEIBIROGAO6T 0.023?‘0021 .0024 268 870 520000486.0020 0012
M20 16 .830 5 283 5§30 0.089 .0006 263 580 0.018 .0026
¥ Areigidnexidabistentes M2 1,55 0,061 3 27 88001 0,0004 35 82HDOAYAD0A035
20028 G5 AKILANO M4 3,2 0,126 3253 01E26,8281(B606 0,000M002 75 35115 245 0,009003 0,0001 .0004
M10 8,2 0,323 4 82 220 0,033 0,0029 36 256 0,038 0,0006
M20 16 .630 5 86 226 0.088 .0026 98 326 0.089 .0026
Aleaciones de M2 1,55 0,061 361 55 T706,30320,009 0,0003 0,000350 15 49 168,0085 0,00035 0.0065 .00025
MBI ZDAGATDO M4 3,2 0,126 3 30 136 0,008 0,000% 29 160 0,004 0,000Z
M10 8,2 0,323 4 52 185 0,053 0,0026 50 166 0,087 0,0003
M20 16 .630 5 16856BIFIEFD.089 .0036015 30 53 166 0.072 0.0087 .0029
M2 1,55 0,061 3 48 831DO®IGANALR ZH0|009H0983E00015
S1821.Z MQTED M4 3,2 0,126 3 58 186 0,012 0,0008 59 166 0,008 0,0003
M10 8,2 0,323 880,325 8,652 0,037 0,0015 0,002664 75 165 0,02 0,0008 0012
M20 12 .630 6 56 185 0.089 .0038 58 186 0.0%4 .0020
K Fundicion maleable H M2 1,65 0,061 3 20 8650028000821 859M (A2HAN008
K1.1181NZ. HA 55 M4 3,2M%126 3 4,5 0,14D 8,828,268 0,0004 0,0008 77 40 260 0,005 00,0806 .0002
M10 8,2 0,323 4 89 296 0,092 0,0020 83 236 0,036 0,000%
M20 16 .630 5 38 230 0.082 .0032 32 235 0.029 .0008
Fundicion gris M2 1,55 0,061 371 55 Z5060,(31820,002 0,0007 80 0,00008 15 49 2616 0,002 0,0006 .00008
K2.3.2.HK 60 M4 3,2M%126 3 4,5 0,100 8,680,266 0,0007 0,0002 30 73 260 0,014 0MOB01 .0006
M10 8,2 0,323 4 86 300 0,038 0,0005 28 266 0,006 0,0002
M20 12 .472 5 16062855)3L2D.075 001030 28 80 290 0.080 0.HOB2 .0004
Fundicion nodular M2 1,55 0,061 3 97 318 0,04 0,0015 94 308 0,035 0,0014
K3.1.C.UT M4 3,2 0,126 3 101 340 0,027 0,0012 97 330 0,020 0,0008
M10 8,2 0,323 4 104 345 0,047 0,0020 105 340 0,048 0,0020
M20 16 .630 5 104 345 0.089 .0036 97 330 0.067 .0026
N Aluminio M2 1,55 0,061 3 390 1280 0,06 0,0023 375 1230 0,055 0,0022
N1.2.Z.UT 60 M4 3,2 0,126 3 503 1660 0,040 0,0016 503 1660 0,035 0,0014
M10 8,2 0,323 4 1120 3700 0,089 0,0036 1060 3500 0,061 0,0024 un 193
M20 16 .630 5 1130 3750 0.089 .0036 1060 3500 0.089 .0036
M2 1,55 0,061 3 377 1237 0,058 0,0022 365 1198 0,054 0,0022
N1.3.C.UT 95 M4 3,2 0,126 3 434 1430 0,040 0,0016 404 1330 0,018 0,0007

150

S Aleaciones resistentes
al calor S1.0.U.AN 200

Aleaciones de
titanio $2.0.Z.AG 300

S4.2.Z.AN 300

M10 8,2 0,323 4 461 1520 0,061 0,0025 432 1420 0,061 0,0034
M20 16 .630 5 467 1540 0.089 .0036 436 1445 0.089 .0036
M2 1,55 0,061 3 125 410 0,056 0,0022 123 404 0,054 0,0022
M4 3,2 0,126 3 273 900 0,028 0,0011 262 890 0,021 0,0009
M10 8,2 0,323 4 278 920 0,053 0,0021 260 870 0,026 0,0012
M20 16 .630 5 282 930 0.089 .0036 263 880 0.071 .0028

M2 1,550,061 3 27 89 0,011 0,0004 25 82 0,01 0,0004

M4 3,2 0,126 3 35 115 0,006 0,0002 35 115 0,003 0,0001
M10 8,2 0,323 4 37 120 0,023 0,0011 35 115 0,013 0,0006
M20 16 .630 5 38 125 0.066 .0026 38 125 0.063 .0025

M2 1,55 0,061 3 16 53 0,007 0,0003 15 49 0,0065 0,00025
M4 3,2 0,126 3 30 100 0,008 0,0004 29 100 0,004 0,0002
M10 8,2 0,323 4 32 105 0,013 0,0006 30 100 0,007 0,0003
M20 16 .630 5 32 105 0.037 .0015 30 100 0.018 .0007

M2 1,550,061 3 25 82 0,01 0,0004 23 75 0,009 0,00035

M4 3,2 0,126 3 180 0,012 0,0005 51 16555006 0,0011

M10 8,2 0,323 4 58 190 0,037 0,0015 54 175 0,020 0,0008
M20 12 .472 6 59 195 0.089 .0036 55 180 0.051 .0022

M2 1,55 0,061 3 20 66 0,002 0,00008 18 59 0,002 0,00008

H1.3.Z.HA 55 M4 4.5 .177 4 43 140 0.010 .0004 40 130 0.005 .0002

M10 8,2 0,323 5 42 135 0,022 0,0010 45 150 0,018 0,0007
M20 12 .472 5 45 150 0.042 .0017 42 135 0.021 .0009
M2 1,550,061 3 17 56 0,002 0,00008 15 49 0,002 0,00008

H1.3.Z.HA 60 M4 4,5 0,177 4 30 100 0,005 0,0002 30 100 0,003 0,0001

Ver mas sobre el fré@ééi@)oéké Fes e Sanepik COrBHPaTt

M20 12 .472 5 30 100 0.022 .0010 28 100 0.010 .0004

or


https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F6bbd2528-8247-4969-85ea-45c12e58d8c1.pdf&fileName=c-2900-25.pdf#page=133

Fresas de carburo solido




Aplicaciones generales de fresado

A MOLIENDA Optimizado

ESP

Fresa de ranurar de carburo solido CoroMill Plura™ para una gran eliminacion de virutas

Para materiales no ferrosos

FHA 25°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON h6
-1 “_DCONMS
.
B V-
Versién métrica
N Pimensiones, mm
DC CZCMS APMX CHW KCH LU ZEFP Cddigo de pedido =| DCONMSLF 3.0 DN
3 3.0 9.0 22P120-0200-NC 2.0 2 b 38.0 19
2M120-0300-NC 2 2P120-9400-NC 2 2P120-0500-NC 2 2P122.0600-NC 2 2P1p0-0800-NC 2 0 40 38,0 29
4,0 4 6,0 14,0 2P120[1000-NC 2 .0 6,0 50,0 3.8
5,0 6 8,0 16,0 2P120}1200-NC 2 .0 10,0 57,0 4.8
C 6,0 6 10,0 28,0 2P120}1600-NC 2 65,0 57
8,0 8 12,0 35,0 2P120[2000-NC 80,0 76
10,0 10 14,0 0,10 45° 45,0 90,0 95
12.0 12 16.0 0,10 45° 50.0 2.0 100.0 1.4
16,0 16 20,0 0,15 45° 63,0 6.0 115,0 15.2
20,0 20 20,0 0,15 45° 70,0 20, 125,0 19.0
FHA 25°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON h6

GO UN

Version métrica

N Pimensiones, mm

DC CZCMS APMX CHW KCH LU ZEFP Cédigo de pedido z| DCONMS LF
2,0 8,0 2 2P180-0200-NA 3,0 12,0 2 2P160-0300-NA 4,0 14,8,2 2P160-0400-NA 5,0 16,0 2 3,038,0
2P160-0500-NA 6,0 22,0 2 2P160-0600-NA 8,0 28,0 2 2P16020800-NA 3,038,0
4 14,0 4,050,0
6 16,0 6,0 57,0
6 22,0 6,0 65,0
mi 8 28,0 8,080,0
10.0 10 32.0 0,10 45° 32.0 22P140-1000-NA 0.0 90.0
12.0 12 38.0 0,10 45° 38.0 22P140-1200-NA 2.0 100.0

A187 A194 E9 E22 E14
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Machine Translated by Google

MOLIENDA A

Fresa de ranurar de carburo sélido CoroMill Plura™ para una gran eliminacion de virutas

Para materiales no ferrosos

FHA 25°

BSG

CTPD h10
TCDCON h6

COROMANTE

*DCONMS

LU
APMX
DC
RE
Versién métrica
N Pimensiones, mm

CC CZCMS APMX RE 2,03,00,15 3,0 LU ZEFP Cédigo de pedido #| bconwsLF DN
0,154,50,154,50,15 5,0 2P121-0200-NE 8,0 2P122-0200- 30ps0 30500 18

3 NC 9,0 2P121-0300-NC 12,0 30p80 30500 18
3.0 3 2P122-03002NC 2P121-0400-NC 27

3 2P122-0400-NC 2F121-0500-NC 27
4.0 4 6.0 0,15 120 2 |2P122-0500NC 2P 0 50.0 37

4 6.0 0,15 16.0 2 121-0600-NC 0 60.0 37
5.0 5 75 0,15 15.0 2 |2P122-0600-NC 0 50.0 a7

5 75 0,15 20,0 2 2P121-0800-NC 0 60 60,0 46
6.0 6 9,0 0,15 18,0 2 2P122-0800-NC 0 80 57,0 57

6 90 0,15 24,0 2 2P121-1000-NC 0 65,0 55
80 s 12,0 015 240 2 2P122-1000-NC 10 63,0 7.7

8 12,0 0,15 32,0 2 2P121-1200-NC 80,0 7.4
10.0 10 15,0 0,15 30,0 2 2P122-1200-NC 72,0 97

10 15.0 015  40.0 2 |2P121-1400-NC 0.0 89.0 9.2
12,0 12 18,0 0,15 36,0 2 [2P121-1600NC 2,0 83.0 17

12 18,0 015 480 2 |2P122-1600NC 12p 140 100,0 11,0
14,0 14 21,0 015 420 2 |2P121-2000NC 6.0 83,0137
16,0 16 24,0 015 480 2 2P122-2000-NC 16p 200 92,0157

16 24,0 0,15 64,0 2 0,0 120,0 15,0
20.0 20 30,0 0,15 60,0 2 104,019,7

20 30,0 0,15 80,0 2 150,0 19,0

A187 A194 E9 E22 E14
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Machine Translated by Google

A MOLIENDA Optimizado

Fresa de ranurar de carburo sélido CoroMill Plura™ para una gran eliminaciéon de virutas

Para materiales no ferrosos

FHA 25°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON h6
—DCONpms
B
LF

PPN NN .

Version métrica

ESP

DC RE
N Pimensiones, mm
DC CZCMS APMX RE 3.0 0.15 LU ZEFP Codligo de pedido = | pconwms Lr
2 40 32,0 2 2P123-0300[NG 2 2P123-0400- 2,960,0
40 3 50 015 320 NG 2 $P123-0500-NG 2 38 60.0
50 4 80 015 420 2P1240600- NG 2 48 700
6.0 5 90 015 64,0 2P1240800 -NG 2 58 100.0
C 80 7 10 015 640 2P1241000-NG 2 7.8 100.0
10,0 0 150 015 60,0 2P1231200 -NG 2 97 100.0
12.0 1 170 015 80.0 2P1231600- Gas Natural 17 125.0
160 15 230 015 770 100,0 p 2P123-2000-NG 57 1250
200 19 26,0 015 19, 150.0
FHA 25°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON h6é

- rDCONMS

W @;’ @ @ ) Ameu

Version métrica —=DC M

N Pimensiones, mm
CC CZCMS APMX RE 2,00,153,0 0,15 LU ZEFP Codligo de pedido = | pconwms L
400,155, 0315 6,0 0,158,0 8,022P170-0200{NA 12,02 3,050,0
s 12,0 2P170-0300-NA 160 2 2P170-0400-NA 3,050,0
B 16,0 20,0 2 2P170-0500{NA 24,0 2 4,060,0
s 200 2P170-0600 -NA 2 PP170-0700-NA 2 50600
o 240 2P170-0 800-NA 2 pP170- 0900-NA 2 60650
7.0 7 28.0 015 280 2P17¢£1000-NA 2 7.0 79.0
80 8 32,0 015 320 2P17¢1200-NA 2 0 90 79.0
mi 9.0 9 360 015 360 2P17¢1400-NA 2 0.0 88.0
10,0 10 400 015 40,0 2P17¢41600-NA 2 12p 140 88.0
12,0 12 480 015 480 2P17¢2000-NA 6.0 99.0
14,0 14 56,0 015 56,0 20, 105.0
160 16 64,0 015 640 120.0
200 20 800 015 80,0 150.0
A187 A194 E9 E22 E14
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Optimizado

MOLIENDA A

Fresa de ranurar de carburo sélido CoroMill Plura™ para una gran eliminacion de virutas

23

Para materiales no ferrosos

FHA 30°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON h6é
——1 ~-DCONp g
APMX/LU
: e DC
=i & ¥ & i . il =1 R i RE
Version métrica
N Pimensiones, mm
DC CZCMS APMX RE 2,0 0,15 3,0 LU ZEFP Cédigo de pedido *| bconms LF
0,154,00,155,0 0,15 800,15 7,0 4,0 2 2P232-0200-NA 5,0 2 B,0 38,0
0,158,00,159,0 0,15 #X0 0,15 12,0 2P232-0300-NA 7,0 2 B.038,0
0,15 14,0 0,45 16,0 0,18,08,0 0,15 2P232-0400-NA 9,0 2 .0 50,0
200015 s 90 2P232-0500-NA 18,0 2 .0 50,0
o 18,0 2P232-0600-NA 18,0 2 b.0 57,0
7 18,0 2P232-0700 -NA 18,0 2 7.0 60,0
8 18,0 2P232-0800 -NA 20.0 2 B.063,0
3 200 2P232-0900-NA 22,0 2 ,0 67,0
10 220 2P232-1000-NA 22,0 2 0,072,0
12 220 2P232-1200-NA 25,0 2 2,083,0
14 250 2P232-1400-NA 29,0 2 4,0 83,0
16 200 2P232-1600-NA 33,0 2 6,0 92,0
18 330 2P232-1800-NA 36,0 2 2 8,0 92,0
20 36,0 P232-2000-NA b0,0 104,0
A187 A194 E9 E22 E14
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Machine Translated by Google

A MOLIENDA Optimizado

Fresa de ranurar de carburo sélido CoroMill Plura™ para una gran eliminacion de virutas

Para materiales no ferrosos

FHA 30°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON h6
—= [+—DCONy5
B LF
DN —= -
LU
APMX
@ @ @ @ w t’ Re~”| }
. DC
Versién métrica
N Pimensiones, mm
CC CZCMS APMX RE 3,0 0,20 4,0 LU ZEFP Cédigo de pedido -| bconmsLF DN
0,30 5,0 0,50:6,0 1,00 845,00 10,0 8,0 2 25220-0300-020-NC 11,0 2 3,01380 4,050,0 2.7
1,50 12,0 1,50 16,0 2,006,0 285220-0400-030-NC 14,0 2 25220-0500-050- 50[500 6,057,0 37
C 5 75 NC 17,0 2 25220-0600-100-NC 23,0 2 800630 10,0720 47
3 90 25220-0800-100-INC 29,0 2 25220-1000 12p830 16,0920 57
8 12,0 -150-NC 35,0 2 2§220-1200-150-NC 47,0 77
10 15,0 2 25220-1600-200-NC 9.7
12 18,0 "7
16 24,0 15.7
FHA 30°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON h6

4 4 4 4 4

Versién métrica

—{  [=-DCONpg

APMX

oo ™\ re

N Pimensiones, mm

CC CZCMS APMX RE 3,0 0,20 4,0 LU ZEFP Cédigo de pedido -| bconmsLF
0,30 5,0 0,50:6,0 1,00 801,00 32,0 2 25221-0300-020-NG 32,0 2 ,960,0

3 50 25221-0400-030-NIG 42,0 2 25221-0500-050- 8.60,0

4 80 NG 64,0 2 25221-D600-100-NG 64,0 2 870,0

5 90 25221-0800-100-NIG 2 2 $221-1000- 150- 8100,0

mi 7 130 NG 2 25221-1200{150-NG ,8100,0
10.0 9 15.0 150 60.0 7 100.0
12,0 11 17,0 150 80,0 17 125.0
16,0 15 230 200  77,0225221-160D-200-NG 100,0 2 15f 197 125.0
20,0 19 26,0 250  25221-2000-250-NG 150.0
A187 A194 E9 E22 E14
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Optimizado MOLIENDA A

Fresa de ranurar de carburo sélido CoroMill Plura™ para una gran eliminacién de virutas

Para materiales no ferrosos

FHA 30°
BSG DIN 6527L
CTPD h10
TCDCON h6
DCONpg
ﬂ i
APMX/LU
SNSNINININ e
e o n " W ﬁ
Versién métrica
N Oimensiones, mm
DC CZCMS APMX CHW KCH LU ZEFP Cédigo de pedido g 7| DCONMSLF
3,07,0 12P230-0300-NA 7,0 1 2P231-0300-NA 8,0 1 2P23070800-NA 8,0 1 2PP31-0400-NA 10,0 6,057,0
6 2P230-0500-NA 10,0 2P231-0500-RA 10,0 2P 230-0600 - NA 10.0 2P231- 6,0 57,0
4.0 6 0600-NA 16,0 2P230-0800-NA 16,B2P231-0800-NA 19,0 2P230-1000-NA 6,0 57,0
6 19,0 2P231-1000-NA 8,0 6,057,0
5.0 6 10,0 6,0 57,0
6 10,0 6,0 57,0
6.0 6 10,0 6,0 57,0
6 10,0 6,0 57,0
8.0 8 16,0 8,063,0
8 16,0 8,063,0
100 10 0,10 45° 19,0 0,072,0
10 0,10 45° 19,0 10,0 72,0
A187 A194 E9 E22 E14
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A MOLIENDA Optimizado

Fresa de ranurar de carburo soélido CoroMill Plura™ para una gran eliminacion de virutas

Para materiales no ferrosos con contenido de silicio > 9%

ESP

FHA 30°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON h6
(=—DCONyg
B LF
NSNS NI
Version métrica
Djmgnsiones , mm
DC CZCMS APMX CHW KCH LU ZEFP Cédigo de pedido 3 3 DCONMS LF 3.0 DN
1,0 1,0 2 2P280-0100-NC 2P210-0150-NC 2P210-0200-NC 2P@10-0300-NC 2PR10-0400-NC 50.0
15 3 1.5 15 2 2P210-0500-NC 3.0 50.0
C 2,0 3 2,0 2,0 2 2P210-0600-NC 3,0 50.0
3,0 6 3,0 3,0 2 2P210-0800-NC 6.0 80.0
4,0 6 40 40,0 2 2P210-100 0-NC 6.0 100,0 38
50 6 50 50,0 2 2P210- 1200-NC 6,0 100,0 48
6,0 6 6.0 60,0 4 2P210-1600-NC 6.0 100,0 5.7
8,0 8 8,0 80,0 4 8,0 120,0 76
10.0 10 10.0 0,10 45° 100.0 4 10p 150.0 95
12,0 12 12,0 0,10 45° 100,0 4 12p 150,0 11,4
16,0 16 16,0 0,15 45° 100,0 4 16 150,0 15,2
mi
A187 A194 E9 E22 E14
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Optimizado

MOLIENDA A

Fresa de metal duro integral CoroMill Plura™ para desbaste con rompevirutas

Para materiales no ferrosos

FHA 40°
BSG COROMANTE
CTPD h12
TCDCON h5
[+-DCONps
L B & B -
!F@ . @ "H“ W % : % p
Version métrica
NPimensiones, mm
DC CZCMS APMX CHW KCH LU ZEFP Cédigo de pedido #| pconms LF DN
6,0 10,0 55° 38,0 12,0 55° 3 10,0 14,00664 3 12,0 16,0 55° 3 184)20,0 55° 3 R216.33-06040-AJ10U 8,030 10,0720 55
10 0,64 29,0 R216.33-08040-AJ12U 12830 12,0 100,0 75
12 0,83 35,0 R216.33-10040-AJ14U 6,0 115,0 95
12 0,83 50,0 R216.33-12040-AJ16U 11.4
16 1,00 63,0 R216.33-16040-AJ20U 15.2
20.0 20 20.0 1.00 56° 70.0 R216.33-20040-AJ20U 0.0 125.0 19.0
25.0 25 25.0 1.29 55° 75.0 R216.33-25 040-AJ25U 5.0 135,0 23,8
FHA 40°
BSG DIN 6527L
CTPD h12
TCDCON h5
[+ DCONms
i & A 3
Versién métrica
N Pimensiones, mm
DC CZCMS APMX CHW KCH LU ZEFP Cédigo de pedido #| oconms LF
6,013,055 % 0,64 13.0 R216.33-06040-AC13U 6,057,0
8.0 8 19.0 0,64 565° 19.0 R216.33-08040-AC19U 8.0 63.0
10,0 10 22,0 0,83 56° 22,0 R216.33-10040-AC22U 0,0 72.0
12,0 12 26,0 0,83 55° 26,0 R216.33-12040-AC26U 12p 140 83.0
14,0 14 26,0 1,00 55° 26,0 R216.33-14040-AC26U 6,0 83.0
16,0 16 32,0 1,00 55° 32,0 R216.33-16040-AC32U 92.0
20.0 20 38.0 1.00 56° 38.0 R216.33-20040-AC3 8U 0.0 104.0
A188 A194 E9 E22 E14
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Fresado de punta esférica

A MOLIENDA Optimizado

ESP

Fresa de punta esférica de carburo macizo CoroMill Plura™ para perfilado
Para materiales no ferrosos

FHA 30°

BSG COROMANTE
CTPD h9

TCDCON h6

PSIR 0°

DCONpyg= =

Version métrica

N Pimensiones, mm
DC CZCMS APMX RE1 LU ZEFP Codigo de pedido = | DCONMS LF
2,0 6,0 1,08 6,0 2 R216.42-02030-AK60A 3,0 7,0 1,50{7,0 2 R216.42-03030- 5,0 57,0
AKO7A 4,08,0 2,00 8,0 2 R216.42-04030-AK08A 5,0 10,0 2,50 10,0 2 ,0 80,0
C R216.42-05030-AK10A 6,0 10,0 3,00 10,0 2 R216.42-D6030-AK10A 8,0 16,0 5,0 80,0
4,00 16,0 26R216.42-08030-AK16A 10,0 19,0 5,00 19,0 2 R216.42-10030- b.0 80,0
AK19A 12,6 22,0 6,00 22,0 2 R216.42-12030-AK22A 16,0 26,0 8,00 26,0 2 5.0 80,0
R216.42-16030-AK26A ,0 100,0
10 0,0 100,0
12 2,0 100,0
16 6,0 100,0
FHA 40°
BSG COROMANTE
CTPD h10
TCDCON hé
PSIR 0°

—| [~DcONMs

APMX

& - =

Version métrica

N Pimensiones, mm

DC CZCMS APMX RE1 LU ZEFP Codigo de pedido .| bconms Lr

3.0 4,0 1,56.32,0 2 28320-0300-NG 4,0 5,0 2,00 32,0 . 2B320-0400- "boeoo

NG 5,0 8,02,50 42,0 2 2B320-0500 -NG 2 25320-060D-NG 2 28320-0 860,0

800 -NG 2 2B320-1000-NG 2 28320 -1200-NG 2 25340-1600-NG 5700
) 60 5 90 300640 X 1000
mi 80 7 130 400640 8 100.0
100 . 150 500600 o4 117 1000
20 70 600800 57 1250

16,0 15 23,0 8,0077,0 125.0
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Optimizado MOLIENDA A

Fresa de punta esférica de carburo macizo CoroMill Plura™ para perfilado

Para materiales no ferrosos

FHA 40°

BSG COROMANTE

CTPD h10

TCDCON h8

PSIR 0°

—  |=DCONyg
DN LF B
APMX
LU
BC
Version métrica
N Pimensiones, mm
CC CZCMS APMX RE1 LU ZEFP Cédligo de pedido #| pconms LF DN
30 3 50 1,50 22B330-0300-NC 8.8 2 30 38.0 27
4,0 4 70 2,00 11,8 22B30-0400-NC 2[2B330-0500-NC 2 0 50 50,0 37
50 5 10,0 14,83,0017.8 2B330L0600-NC 2 0 80 50,0 47
60 5 11,0 4,0023,8 5,00 2B330{0800- NC 2 0.0 57,0 57 C
80 8 140  2986,00358 2B33011000 -NC 2 12, 63,0 77
100 10 18,0 2B33011200-NC 2 73,0 97
120 12 220 2B330{1600-NC 83,0 1.7
16.0 29.0 8,0047,8 6.0 92.0 15.7
mi
A192 A194 E9 E22 E14
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A MOLIENDA Optimizado

Fresa de punta esférica de carburo macizo CoroMill Plura™ para perfilado
Para materiales no ferrosos con contenido de silicio > 9%

FHA 30°

BSG COROMANTE
CTPD h9

TCDCON h8

PSIR 0°

Version métrica

Djmensiones , mm
DC CZCMS APMX RE1 LU ZEFP Cédigo de pedido 3 3 DCONMS LF
1,0 0,50 1,5 0375 2,0 1,008B® 1,50 4,0 3,0 2 2B230-0100-NA 3,038,0
2,00 3 3,0 3.0 2 2B230-0150-NA 3,038,0
s 6.0 60 2 |2B230-0200-NA 30380
C 3 70 70 2 |2B230-0300-NA 30380
o 80 80 2 |2B230-0400-NA 6057,0
6.0 6 10.0 3.00 10.0 2 2B230-0600-NA 6.0 57.0
8,0 8 16,0 4,00 16,0 5,00 2 2B230-0800-NA 8.0 63.0
10,0 10 19,0 19,0 6,00 22,0 2 2B230-1000-NA 10 720
12,0 12 220 2 |2B230-1200-NA 12, 830
mi
A192 A194 E9 E22 E14
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Coroliili® 316: fresa con cabezales intercambiables

Para materiales no ferrosos Optimizado MOLIENDA A

LRraMill® 316 S——

Qigeg gp%@rﬂ)%!:aeel%e%aqggggi%luminio y termoplasticos B

Calificacion H10F

Cafia Coromant EH

isittd de productos

- Fresado de ranuras
Para materiales no ferrosos
- Interpolacién helicoidal

- Fresado de hombros
- Fresado de perfiles
- Planeado de alto avance

- Fresado de chaflan

Area de aplicacion ISO

} e
www.sandvik.coromant.com/coromill316"

Gama de productos

- Herramientas con alta capacidad de avance

- Geometria rompevirutas

- Herramientas con refrigerante interno.

- Geometrias para desbaste y superacabado.

- Amplio surtido de mangos y maquina integrada.

adaptadores

un 157

Acoplamiento Coromant

EH El acoplamiento Coromant EH proporciona fiabilidad y precision mi
entre la cabeza y el vastago. Es facil de manejar y el cabezal se puede a &
cambiar en pocos segundos.

mi

Para realizar pedidos, consulte el catalogo de herramientas rotativas.
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A MOLIENDA

Optimizado

Cabezal de carburo sélido CoroMill® 316 para una gran eliminacion de virutas

Para materiales no ferrosos

44 2

Version métrica

F
B,
C

HA 45°
SG COROMANTE
TPD h9

DN~

N[Dimensiones, mm

DC CZCMS APMX RE ZEFP Cédigo de pedido z| DCONMS LF DN
3 316-10SM3E$010025A 35.5 3 316-10SM345-10010A 10,0 1,00 .7 124 9.7
E10 5,65-12SM215012010A 3 316-12SM345-12025A 3 .7 12,4 9.7
12.0 E12 6,5 1,00 316-12SM345-12040A 3 11, 1,7 14,5 "7
C E12 6,5 2,50 316-16SM345- 16015A 3 1.7 14,5 "7
E12 65 4,00 316-16SM345-16025A 3 15f 155 145 1.7
16.0 E16 85 1,50 316-16SM345-16040A 3 5.5 18,7 15.5
E16 8,5 2,50 316-20SM345-20025A 3 19| 19,3 18,7 15.5
E16 85 4,00 316-2GSM345-20040A 3 14,2 18,7 15.5
20.0 E20 1,0 2,50 316-25§SM345-25040A 213 19.3
E20 11,0 4,00 213 19.3
25.0 E25 13,5 4,00 256 242
FHA 45°
BSG COROMANTE
CTPD h9
DCONpms
Version métrica
N Pimensiones, mm

DC CZCMS APMX CHW KCH ZEFP Codigo de pedido = | pbconms LF DN
10,0 E10 515 0,10 45° 316-10SM345-10000A 97f124 117145 97
12,0 E12 65 0,10 45° 316-12SM345-12000A 154187 19,3213 1.7
mi 16,0 E16 85 0,15 45° 316-16SM345-16000A 243256 155
20,0 E20 11,0 0,15 45° 316-20SM345-20000A 193
250 E25 135 0,15 45° 316-25SM345-25000A 242
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ADAPTADORES DE HERRAMIENTAS GIRATORIOS

Interfaz del lado de la maquina Vastago cilindrico

Adaptador de vastago cilindrico a Coromant EH

Disefio recto

Vastago de acero

ft—————— | F ——]

LBy~ fet—

DCONpg

[}
DCONws
Y

Dimensiones, mm
CZCMS CZCWS CNSC CXSC Cédigp de pedido DCONMS DCONWS LSC 10,0 LF RPMX
10 E10 ! 1 E10-A10-SS-075 9,654 12,0 11,6 16,0 9.6 LB175,020,0 80 12,00 0,09 40000
12 E12 . 1 E12-A12-S5-100 16,0 11,6 20,0 77 100,0 22,0 80 15,00 0,14 31000
16 E10 . 1 E10-A16-SS-065 15,4 20,0 154 57 65,05,0 65,0 80 12,00 0,14 40000
E12 1 1 E12-A16-SS-065 20,0 19,2 25,0 58 5070050 80 15,00 0,15 40000
20 E16 . 1 E16-A20-SS-070 19,2 63 110,0 25,0 80 30,00 0,26 40000
E16 . 1 E16-A20-5S-110 83 120,0 30,0 80 30,00 0,33 40000
E20 . 1 E20-A20-S5-120 89 80,0 5,0 80 50,00 0,38 34000
25 E20 ) 1 E20-A25-SS-080 73 80 50,00 0,39 40000
E25 1 1 E25-A25-SS-140 25.0 24.1 99 140,0 40,0 80 65,00 0,63 25000
32 E25 1 1 E24-A32-SS-080 32,0 24.1 73 800 50 80 65,00 0,62 40000

Mango de metal pesado

Dimensiones, mm

RPMX

CZCMS CZCWS CNSC CXSC Codigp de pedido DCONMS DCONWS LSC 10,0 LF
10 E10 1 1EH10 -A10-SH-100 9,679 12,0 11,6 84 16,0 LB1100,0 20,0 80 0,18 26000
12 E12 ' 1 EH[I2-A12-SH-110 15,4 94 20,0 19,2 25,0 24,1 110,0 25,0 80 0,26 25000
16 E16 1 1EH16 -A16-SH-130 130,0 35,0 114 80 0,52 22000
20 E20 1 1 EHR0-A20-SH-160 160,0 45,0 119 185,0 80 0,92 17000
25 E25 1 1EHZ5 -A25-SH-185 65,0 80 1,58 16000

Para repuestos, visite www.sandvik.coromant.com
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Datos de corte MOLIENDA
Recomendaciones de velocidad de corte
Optimizada: fresa de ranurar de carburo sélido CoroMill Plura™ para una gran eliminacién de virutas
Optimizado: cabezal de carburo sélido CoroMill® 316 para una gran eliminacién de virutas
A
4
ae=1,0xCC ae=0,5xCC ae=0,1xCC
ap=0,5xCC ap=1,0xCC ap=15xCC B
1SO ML No. Material CMC —— F ve m/min ve pies/min F ve m/min ve pies/min F ve m/min ve pies/min
N12.ZAG 30.12 Aleaciones a base de aluminio 100 101 800 2625 102 980 3215 103 1120 3675
N13.CUT 30.21 Aleaciones a base de aluminio 75 101 270 886 102 360 1181 103 480 1575
N14.CNS 30.42 Aleaciones a base de aluminio 130 101 100 328 102 130 427 103 190 623
N3.2.C.UT 33.2 Cobre y. de cobre Grafito 90 101 150 492 102 200 656 103 290 951
0 07)0.8.UT Para - - - 104 450 1476 105 500 1640

obtener datos de corte optimizados, consulte CoroPlus® ToolGuide.

Recomendaciones de alimentacion

mm/diente
pulgada/diente
1.000 2.000 3.000 4.000 6.000 8.000 10.000 12.000 14.000 16.000 18.000 18.000
fz 0.039 0,079 0.118 0,157 0.236 0.315 0,394 0,472 0.551 0.630 0.709 0.709
0.020 0.040 0.040 0.040 0,072 0.110 0.130 0.150 0.180 0.200 0.220 0.220
o 0.0008 0.0016 0.0016 0.0016 0,0028 0,0043 0.0051 0.0059 0.0071 0.0079 0.0087 0.0087
0.030 0.060 0.070 0.070 0.100 0.170 0.220 0.220 0.220 0.260 0.260 0.310
02 0.0012 0.0024 0.0028 0.0028 0.0039 0.0067 0.0087 0.0087 0.0087 0.0102 0.0102 0.0122
0.040 0.070 0.070 0.110 0.150 0.200 0.260 0.260 0.260 0.260 0.330 0.440 C
s 0.0016 0.0028 0.0028 0.0043 0.0059 0.0079 0.0102 0.0102 0.0102 0.0102 0.0130 0.0173
0.010 0.010 0.010 0.020 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 - -
o4 0.0004 0.0004 0.0004 0.0008 0.0008 0.0012 0.0016 0.0020 0.0024 0.0028 - -
0.010 0.020 0.020 0.030 0.040 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 - -
% 0.0004 0.0008 0.0008 0.0012 0.0016 0.0024 0.0031 0.0039 0.0047 0.0055 - -
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Optimizada; fresa de punta esferlca de carburo macizo CoroMill® Plura para perfilado

Macm@ﬁﬁmr 3' t%ﬁﬁ@ %ﬁo?ge%&%aﬂﬂwrem@%wg%%%?ﬁra@arfﬂado
Recomendacionesdewvelocidadde corte

Optimizada: fresa de punta esférica de carburo macizo CoroMill® Plura para perfilado

A OptiNado: cabezagg sashure solido CoroMill® 316 para perfilado

Recomendaciones de velocidad de corte

Optimizada: fresa de punta esférica de carburo macizo CoroMill Plura™ para perfilado ¢ -00s5xcc ae=0,01xCC
i . A3 H . ae=0,05xCC =
Optimizado: cabeza de carburo sélido CoroMill® 316 para perfilado ae =0,01xCC
B 1SO MC No. CMC Material ISO HB fz HB f: vc m/min ve pi in_fz v m/min vc pies/min
MC No. CMC Material V€ m/min| vc pies/min fz ve m/min vc pies/min
P1.2.Z.AN 1.2 Acero no alea 2.2 % ; 190 NG 300 984 NO4 3¢@sH48J,05 x CC ae = 0,01 x CC
P2 ARG 0, Aleado p 2 _ 190 700 954 P80 . @ .
5 . ‘ 1
B MC No PHL 524 1& ¢ g i in f2 jes/min -
P39Z4Le 380 No1 £3t542
o B ol LA MR 200 NO1 90 295 N3 16643385 180 200 110 300 361 984 130480 1181
M3.2.Z.AQ 05.51 Acero |n0x|dable duplex (austenitico/ 200 NO2 1
L (1 (07 ) N8I3 .2.Z.AQ 05.51 Acero 280 N
HT
BT ALRaR2] Asero de alta aleacién Fundicion maleable K1.1.C.NS 360 NQ1 NOR40 139957 Bl N0 G505 R 246 F572904051 992
R3 .0 Z AN 882 Fundicion y” K 280 NQJ1 NO12g0 787 295 NO& 100 290 180 1940 7 NO4RD 938
21CUT082F di M1.0.Z A
B 1S0 MG 18.2.CUT e et S S s b i beimdicion HB 208 £2 NOINO2p1d€/RBS: KIEWNG4/B65 130 ve mih ve pieshin 827
nodular N1.2Z.AG M3 2.2.A030.12 Aleaciones a 215 NO1 2}5 705 NO4 255 837
sl A ey . e mopdaliado 30.12 Aieaciones 190 ND! a0 1760, acy91 N4 N 361765 Er1 vl
aloasel
AZANNAZ.C.UT %ﬁ%@g sﬁ’%‘““"‘;ﬁ,g F;‘g; g 260 NQ1 NO®40 755 787 BATEINO4 290 910 951 2986
w | K34.CNE 05 5 FypidgruBIa REAGDHINT 4 C.NS ZB0NERONGIP 257 8696 NO4 910 2986
ke N 30,42 Alocri W32 CUT 002 180 N1 NOR40 280 787 B8 NO6 335 290 951 1099
Roddiaféd8.2 o 380 NO1 ND330 280 427 08 NO4 335 150 492 1099
éoere fery i 905 NQ1 NOF05 215 705 NBGINO4 615 255 837 2018
86.NB &R aciones a;@j’gww@ "@ﬁ“&%&i@kgﬁ 200 N01 NP5 295 165N05 NO6 615 100 328 2018
B0 NU3 NUOZI305 164 57805 NUB 70 1765 230 o797
wo  Albeepds. Oagﬁgmmgmﬁmm&mmmp&e?a 260 NO2 500166 NUOZ0IBa27
s 350 NO2 NOF56 164 2477N06 NO5 70 910 230 2986
§  [hacolionodsmeniaz putd ap20a2 L 360 NO2 NOB6®95 164 NOWS 70 100 328 230
330 N02 NOR80®19 328 NOG 335 130 427 1099
EAREASY 0NV HFBIRRGTR AP IR Raates | 200 NO1 NO2100 240 787 R@8 NO4 250 130 951 427
201
K STRER ongévﬁﬁﬁfwﬁ@%&@i&ﬁ %%@m oo EPe B RBA05 BB o 619 574 sa 2018
D MBI A e 215 AR R g5 oS S5HRC Noaes 476 Nosars =0
@ S 2t=ationes a base dguminio N s0nPRARG AR MRS AE3J PRI 60 768 338 s791 9%
75 NG HEBRIBIEREEN08 B SRP ik 427 2789 2789
gher datos 130 ¥ %a0'9%' D4 585050475 574
- Nivel de du(eza 55 N3,2.C.UT 33.2 Cobre y 90 m l}l@gﬂﬁéééﬁmgs 574
C Recomen@am St eiErRcon » 10032
g‘uperaleaclones ¥ raose llgrrodgr%}?.[?%.% Gyé ito %0‘ 280 REE 92 RB78 DS 100 328
mm/diszri - Z.AG 20.22 Superaleaciones base niquel mm/diente 350 No2 ¥6%89:86253006 850 2789 70
ehN23:22 Aleagianesda basetsieoropluse ToolGuide. 320 NO2 100 328 NO5 130 427
pul 1.Z.HA 04.1 Acero - Nivel de dureza 50HRC NO2 145 476 NO5 175 574
50 Recomendaciones de avance
DC HO@2-000 (R0 U2D0RM0CH (ddkeears5 6ld@0de 6.35050 7.93838 8.0@0000 9.525525 55MHEEDN02 12.000 125002, 7&5601300000NHE000 25 A9 25250600 574
C & H1.3.Z.0%8 1 Acerf el de dORIBH0 mm/AidHRY 0,25836 0,25250 0,30313 03MW315 0378375  HRREING2 8500 TLAK@9,500 0,500 0,630 DFGNCEY DDEI28 984 0,984 1,000 1.000
0 07.0.8.UT 0,089 G:50ePeaiiis 40 uRB1656: 00650 6r86AIBTBUNDAND 1 0,08080 0100120 012120 0,159,150  0,150,05060 0,150 0,150 800 QEBNIEPPIRRBENBD25 2789 0.025
pulg?aggf g:@@gﬁ“@ 006d%2  0§6BO0  000RR4 0000031 0098631 0004047  0.004F047  0,0058E56Q5OHOAHOBILEENBIREGBIRTTIOWONOLIS
cc 0,05 o RAEDDIZDHE,0804468002 no2 006660  0.18bee  0.1@oo0 0129526 012  0.128pmmn  O.1207HP S BBYLO00 (8000 0,020 25.400
Recomenddciones de alimentacién
fz it} Ocfirn Ofpifs 0GR  OQf8dm  OO%Rdsm  OOBRBED  0.0QHm  O.0CHMEPHUNIM RIS AT W60 LEILE. 687 65330 0mearo 1,000 0.0790
N ) %880 04880 06380 0. 1880 09880  026%80  02Pag0  033s0 0339330 033Q330 033330 O0.380PFPPERPRHWS 0,500 0,025 0.500
mm) ite
QY U654 008330  00%vhs  OWHdar  OWhha1  008%vez  OOWGoez  O.0'3BAEBIE PO TARE BRI 608 8PIHaBPIB679 0,0098 0,0197 0.0098
sulandas/dant
" (3" %580 06880 03%o  OWo  O%Beo  ©'8%o0  O'Hie0  OW2e0 %0200 P20 O0%ze0 O200APEEPAGH 0 0,250 0,250 0.020
Noa
- YW B0 %8s %0k OUWar  OFMar TV  SMWoso  CTEBHIY IHETRAIV AW 502 BHHELELILIIBAG 0RO G700 25400 0.0098
Nféﬁ % %88 of88s  O8%o %o  O%Ye0  O%%ao  Oamo  O3% 434 007G 50 O CTIBFR 0840180 350 0160 PP AR 0,500 0,500 0.200
@ NO1 GO AWE WERe P YT “TWae  Boez  “Booz  WOBRABLIRIWE OV TR GISTRAPE 87O TIEDN888 866702 0.0197
ws 008 W “’%‘?ﬁ’e “’%o ‘”“Smao “’“‘?"ao “’°‘%‘§so mm?)ﬂzso O 00 00 O 07 B B "B 40 5 G550 880 0,500 0,250 0,500
N"“ QB 00173 0,0203 0,017 30019002097 0,01
B R R ) or Doz %oz lase  Beso  MBRer e e N o cnrs 65T TR 00 B1o b boes 608502 0.0197
0 047 0,0047 0,0055 o 0630 0,0079 0,0790
SRS e A var e genblie b ColsRnPRIes e athOES o canfelido, o
ep 330 0,380 0,440 0,500 0,500
o *@stos 0,0026 0,0063 0,0083 0,0063 0, ooaa o 0063 0,085 0,007 0,067
D E’ara ma&p&le @ 00051 00071 00071 00102 00102 0,0130001300,0130 00130 00180 0,0173 00197 0.0167
75 0,220 0,260 0,260 0,330 0,330 0,440 0,500 0,500 0,500
No6 o oso o oso 0, oso 0,100 0,120 0,120 0,150 0,150 0,2 o 0, zoo 0, zoo 0, 2oo 0,200 0,250 0,250 0,250
NO4 0,0028 0,0043 0,0069 0,0087 0,0102 0,0102 0,0130 0,0130 0,01730,01730,0173 0,0173 0,0173 0,0197 0,0197 0,0197
0,0012 0,0020 0,0031 0,0039 0,0047 0,0047 0,009 0,0059 0,0079 0,0079 0,0079 0,0079 0,0079 0,0098 0,0098 0,0098

Optlmlzaq@ofresaa@ rangygar de gasburogsglido GeroMill@Plurapara apjigaciongs.de canteadoy e 0.160 0200 0200 0200

Para mawppales e puegm 0.0031 0.0039 0.0039 0.0047 0.0047 0.0063 0.0063 0.0063 0.0063 0.0063 0.0079 0.0079 0.0079
D 0.070 0.110 0,175 0.220 0.260 0.260 0.330 0.330 0.440 0.440 0.440 0.440 0.440 0.500 0.500 0.500

NO6
0.0028 0.0043 0.0069 0.0087 0.0102 0.0102 0.0130 0.0130 0.0173 0.0173 0.0173 0.0173 0.0173 0.0197 0.0197 0.0197

Optimizada: fresa de ranurar de carburo sélido CoroMill® Plura para aplicaciones de canteado

ap xae>CC ap x ae >DC
Para materiales compuestos apxae>CC ap x ae >DC
f, mm/diente* ve m/min F, mm/diente* m /min
f , mm/diente* vc m/min F, mm/diente* m /min
2P460 0,03 100 0,08 200
3B488 03 130100 0,08 200
0 ap xae>DC 0.03 ap x ae > DC280
3p3s8 0.0503 100130 0,050.03 200 280
2B%fhentacion es la misma para todos los didmetros. 0,06 100 0,05 200
F, mm/diente* vc m/min F, mm/diente* m /min
m | La alimentacién es la misma para todos los diametros.
mi 2P460 100 0,08 ap x ae > CC 0,03 200
y 130 0,03 Ver mas sobre Fresas de metal duro integral Sandvik CordnaanP X 2 > be 280
050 100 0,05 ve m/min mm/diente* El avance es el mismo para todos los diametros. 0.’06 . 200
F, mm/diente F, m /min

2P460 0,03 100 0,08 200


https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F6bbd2528-8247-4969-85ea-45c12e58d8c1.pdf&fileName=c-2900-25.pdf#page=7
https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F6bbd2528-8247-4969-85ea-45c12e58d8c1.pdf&fileName=c-2900-25.pdf#page=7
https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F6bbd2528-8247-4969-85ea-45c12e58d8c1.pdf&fileName=c-2900-25.pdf#page=7
https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F6bbd2528-8247-4969-85ea-45c12e58d8c1.pdf&fileName=c-2900-25.pdf#page=7

Escariadores
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El escariado es un proceso de mecanizado que se utiliza para
operaciones de semiacabado y acabado en orificios rectos o conicos

mediante el uso de herramientas dedicadas llamadas escariadores.

El escariado es un proceso muy importante en la industria del automovil ya
que esta presente en la produccion de un gran numero de
componentes. En bloques de cilindros, culatas y carteres, la operacion

de escariado representa alrededor del 34% de los costes de mecanizado.

Hay tres tipos principales de escariadores:

1- Escariadores soélidos
2- Escariadores de hoja

3- Escariadores PCD soldados

Los escariadores pueden producir agujeros con tolerancias hasta IT6 y acabado superficial < RZ 3.2.

La decisién sobre qué tipo de escariador aplicar en un proceso determinado dependera de las caracteristicas del

componente y los detalles del proceso, pero no existen reglas establecidas.

« Los escariadores sélidos son versatiles y normalmente se utilizan en orificios de diametro pequefio, hasta 16 mm. Ellos
Se puede disefiar con algunas geometrias especiales como diametros de paso y chaflanes.

* Los escariadores con cuchillas son muy flexibles y se pueden producir en diametros superiores a 5 mm.
La principal ventaja de este concepto es el filo reemplazable, pero tiene la ventaja de
desventaja de la baja productividad, debido al reducido numero de cortes efectivos.

*» Se pueden producir escariadores de PCD soldados en diametros superiores a 6 mm y este concepto permite

diferentes geometrias de agujeros como multiples pasos, chaflanes, radios y otros perfiles especiales.

f Vea la oferta de escariado de carburo sélido de Sandvik Coromant


https://www.sandvik.coromant.com/api/publications/view?url=https%3A%2F%2Fcdn.sandvik.coromant.com%2Fpublications%2F6bbd2528-8247-4969-85ea-45c12e58d8c1.pdf&fileName=c-2900-25.pdf#page=477

Escariadores de cuchillas
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Escariadores de cuchillas

Los escariadores de cuchillas estan destinados a operaciones de acabado y semiacabado
y sus principales caracteristicas son las cuchillas de corte reemplazables y las almohadillas
guia fijadas en el cuerpo del escariador.

La caracteristica clave de este concepto son las almohadillas guia.

La presién de corte generada por la hoja, hace que las almohadillas guia toquen las
paredes del orificio con una presion relativa, asegurando la dimensién y geometria

perfectas del orificio.

El cuerpo del escariador tiene dos o mas almohadillas guia soldadas, que tienen un
diametro fijo con una dimensién cercana al diametro tedrico minimo del orificio del componente.

La hoja de corte descansa en una punta-asiento con dos pasadores, que por la accion de dos
tornillos realizan el ajuste del escariador (diametro y conicidad).

Los escariadores de cuchillas pueden disefiarse con geometrias especiales para
formas internas, externas o coénicas. Los diametros van desde 5,00 mm hasta 250,00 mm.

Dependiendo del diametro de la fresa, puede tener 1, 2 o0 4 cuchillas de corte. ) i
Almohadillas guia

Las palas, asi como los pads guia, se pueden fabricar con diferentes materiales segun
la aplicacion.

Sandvik Coromant puede proporcionar diferentes materiales tanto para las hojas como para
las almohadillas guia, asi como disefios de herramientas optimizados para superar
las operaciones de escariado.

Los escariadores de cuchillas se pueden disefiar con un concepto monobloque con

diferentes tipos de vastagos, pero es mas comun disefiarlos con una interfaz de brida radial
y axial.

Ajuste

de la hoja
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Juego de bridas axiales y radiales

Debido a sus caracteristicas de precision, los escariadores de cuchillas son muy sensibles a los descentramientos, en ambos

sentidos, radial y angular.

Las desviaciones importantes pueden dafar el husillo de la maquina y la herramienta misma, y hacer que el proceso sea inestable,
ademas de disminuir la vida util de la herramienta.

Las bridas axiales y radiales son una interfaz de montaje que permite corregir el descentramiento del husillo de la

maquina, asegurando el correcto estado del escariador de la cuchilla.

Un escariador de cuchilla disefiado con brida axial/radial se puede utilizar en diferentes soportes con diferentes acoplamientos,
como ISO, HSK, etc.

Ajuste radial (4x)

Adaptador

Ajuste angular (4x)

Sujecion (4x)
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Ajuste de escariadores de cuchillas

Antes de montarlo en el portaherramientas, el escariador de cuchillas debe ajustarse a los diametros correctos y a la
posicion correcta en la cuchilla de corte. Para ello se utiliza un equipo preestablecido dedicado que permite una
forma rapida y precisa de ajustar el escariador de la hoja.

Estos preajustes estan disponibles en diferentes tamafios dependiendo del tamafo de los escariadores a ajustar.

El tamafio estandar permite ajustar escariadores con diametros de hasta 80 mm y longitudes de hasta 300 mm.

Cadigo de pedido: 203.072.00050-0000

7,0
v

Los demas tamafios de equipos preestablecedores pueden suministrarse como especiales.
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Cuchillas - geometrias

S — Orificios pasantes, para mecanizado de acero y altas exigencias de acabado superficial
W - Orificios pasantes, primera opcion para mecanizar hierro fundido

R — Orificios pasantes, primera opcion para mecanizar acero

Z — Orificios pasantes, primera opcion para mecanizar aleaciones de aluminio

CF — Corte frontal. Agujeros ciegos, aptos para todos los materiales.

" M f r .
Geometry - £ | . J S A
" [ Geamelry = OF

i Geamelry - T

GENTIEY = &

Ew—
g

Escariadores de cuchillas: recomendacion de datos de corte

Stock material Cutting Speed
Component Material  Blade Grade  Blade Coating Rake Angle h'ﬁ f‘:’m:"

mm




Herramientas PCD soldadas
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Herramientas PCD soldadas

Para aplicaciones de taladrado, fresado,
escariado y mandrinado

Las herramientas PCD soldadas son esenciales para algunas aplicaciones en
componentes de aluminio para automoviles. Los recursos de produccién

actuales y la disponibilidad de piezas en bruto de PCD hacen posible disefiar y producir
una amplia gama y tipos de herramientas de PCD soldadas para diferentes procesos/

aplicaciones en el mecanizado de componentes de aluminio.

Las herramientas PCD soldadas son ideales para:

1 —Pequefias dimensiones/herramientas combinadas

2 — Posibilidades de formas complejas

3 —Herramientas/dimensiones precisas

4 —Mayor productividad

Sandvik Coromant ofrece una amplia variedad de herramientas PCD soldadas, simples o complejas, que cubren las areas de
aplicacion:

* TALADRO PCD soldado + ESCARIADOR PCD soldado + MOLINOS DE PCD Soldados « PCD soldado

HERRAMIENTAS DE MANDRINADO

Wy

Todas las herramientas PCD soldadas no estan en stock y estan disefiadas de acuerdo con las caracteristicas del componente/
caracteristica.

Renovar los filos de corte de las herramientas PCD soldadas requiere reafilarlos, volver a inclinarlos y repararlos.

Sandvik Coromant ofrece una estructura de servicios completa para dar soporte a herramientas PCD soldadas.

Poéngase en contacto con nuestro representante local.



Soluciones de funciones
dedicadas

Asiento y guia de valvula

Linea de arbol de levas

Linea de ciguenal

Carcasa del estator

Estante de bateria
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Asiento y guia de valvula

El asiento y la guia de la valvula son una de las caracteristicas mas importantes en un motor de combustion
interna (ICE) y su proceso de mecanizado es uno de los mas costosos en el costo total de mecanizado del
motor.

Los motores mas pequefos, habituales en vehiculos hibridos, tienen pequefias dimensiones en el asiento de valvula
y en las caracteristicas de guia. Para estas operaciones se requieren escariadores precisos y dedicados.

RRAA

Housing (Parent metal) Valve guide and seat finishing

Sandvik Coromant tiene una oferta completa para estas caracteristicas
que incluye soluciones en PCD soldado para el funcionamiento del
alojamiento y soluciones de cuchillas combinadas con escariadores de
carburo solido para mecanizar el asiento y la guia de la valvula. Utilizando
un escariador de carburo soélido, es posible mecanizar guias de valvula a
partir de 4 mm de diametro.
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Linea de arbol de levas

La linea del arbol de levas es una de las caracteristicas mas importantes en un componente de culata.
Esta caracteristica requiere un proceso de mecanizado similar al de la linea del ciguefial en un blogue de cilindros.

Es una aplicacion critica y exigente que requiere alta precision en el proceso de produccion y los costos de
herramientas son altos. La exigencia de calidad de esta caracteristica completa esta relacionada con una alta
precision en los diametros de los mufiones (cojinetes). Una estrecha concentricidad entre los mufiones (cojinetes) y la
alta relacion diametro/longitud del orificio, 1:10 o mas.

Datos de la aplicaciéon Ref:

Linea de arbol de levas (escariador de cuchillas)

Vc =236 m/mm
S =3.000 rpm

Diametro = 25,05 mm
Vf =360 mm/min
Fn=0,12 mm

Vida util = 30.000 piezas

La mejor solucién para operaciones de arbol de levas/cigliefial es el escariador de cuchillas con cuchillas de PCD
para aluminio y carburo recubierto para hierro fundido. Los costos generales de herramientas son altos.
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Linea de ciguenal

Descripcion de Componente

La linea del cigiiefial también es una
caracteristica critica en el area automotriz y es
muy similar a la linea del arbol de levas, alta
precision y orificio largo.

En los blogues de cilindros de aluminio,
generalmente la linea del cigliefial es
bimetalica, mitad de aluminio (bloque de
cilindros) y mitad de fundicién nodular (tapas
de cojinete).

La linea de cigliefial se puede mecanizar

utilizando diferentes conceptos de procesos y
herramientas, como escariadores de

cuchillas o escariadores de PCD soldados,

utilizando un orificio premecanizado como

piloto para el escariador largo, o utilizando una

barra de mandrinado de linea, que utiliza un

casquillo guia externo. en tipo dispositivo de sujecion.

Sandvik Coromant puede ofrecerle todo

conceptos para mecanizar lineas de ciguiefial.
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Carcasa del estator

Un componente clave en el ambito de la movilidad eléctrica es la
carcasa del estator y su cubierta. El rotor dentro de la carcasa
gira a altas revoluciones y impone altas exigencias de

precision y amortiguacion de ruido para garantizar la vida

util del rodamiento y minimizar los niveles de ruido. El asiento
concentricidad es una exigencia critica para este

componente.

El orificio interior de la carcasa impone altas exigencias

a la operacion de mecanizado para cumplir con altas tolerancias
y evitar vibraciones. Este gran diametro con largos voladizos
exige herramientas grandes, lo que requiere construcciones
livianas para ser compatibles con maquinas pequenas y

rapidas comunes para mecanizar componentes de aluminio.

Sandvik Coromant ofrece soluciones especificas y optimizadas para el mecanizado de carcasas de estator y sus
cubiertas.

Estas soluciones son especiales y estan disefiadas de acuerdo con las caracteristicas del componente y de
la maquina, asegurando la mayor productividad del proceso, asi como la mas alta calidad del componente. Pueden

ser soluciones basadas en mandrinado, soluciones de palas, soluciones de PCD soldadas o soluciones
combinadas.

Independientemente de si el proceso esta disefiado para un centro de mecanizado, o para una espuma CNC, o
incluso para ambas maquinas juntas, tenemos la mejor solucion para ello. Péngase en contacto con
nuestros representantes.
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Estante de bateria

Este componente viene en muchas formas y tamafos disefiados para adaptarse al sistema de bateria utilizado por el
OEM vy al espacio disponible en el modelo de automdvil respectivo.

Mantener el peso de este componente bastante grande lo mas bajo posible y al mismo tiempo mantener la funcionalidad de
un almacenamiento estable y seguro para la bateria.

Los desafios clave residen en la fijacion, evitando distorsiones geométricas y vibraciones en este componente grande
pero a menudo de paredes delgadas.

El surtido actual de Sandvik Coromant para el mecanizado de aluminio para automoviles
Los componentes cubren todas las exigencias para el mecanizado de los racks de baterias.

Los principales procesos en este tipo de componentes son: planeado, fresado, taladrado, roscado, mandrinado y escariado.
La mayoria de estos procesos utilizaran herramientas estandar, con algunas excepciones en las operaciones de escariado y
taladrado.
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Componentes/caracteristicas generales

Caja de direccion
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Componentes/caracteristicas generales

nudillos
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Componentes/caracteristicas generales

Boquilla de inyeccion de combustible

Bujia
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Componentes/caracteristicas generales

Sistemas de frenos - ABS

Calibrador
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Componentes/caracteristicas generales

Bombas de agua/aceite
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