COMO INTERPRETAR LAS BARRAS DE
MANDRINAR

@ Como esta organizada esta pagina

DOrganizado segun tipo de barras de mandrinar.
(Referencia en el indice de la proxima pagina.)

BARRA DE MANDRINAR = FIGURA MOSTRANDO LA APLICACION DE LA HERRAMIENTA
indica la referencia inicial del producto, también el tipo las ilustraciones y la flechas permiten observar
de insertos recomendados. las aplicaciones de mecanizado junto con los
filos de corte direccionales.

= NOMBRE DE LA SERIE DE PRODUCTOS GEOMETRIA

SECCION DE PRODUCTO ) ROMPEVIRUTAS PARA CADA
r CARACTERISTICAS PRODUCTO TIPO DE APLICACION

L.BARRAS DE MANDRINAR
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FSCLC1008RIL-065=1°

Heramienta derecha | —(05) | (060.00) | (06) | (06.0809) Horramianta dorecha \_(00) | (on0s00) | (05 | (080800)
Dimensiones (mm} Dimensiones (mm] S
e = | 5 s = w|
Cadigo Codigo delnserto S Cadigo Godigo del inserto K3
e DCON| LF |LORED| WF | H |GAMF|DMiN|TEITE) e DCON| LF |LORED| WF | H |GAMF| DN | T
R[C " Tomilo | Uave R[L Tomilo | Uave
FSCLC1008RIL-06S _|e|e[cC BHTW] 0602 8 | 125 |18 | 5| 72[12 | 10 [ 3 | Ts2ss [Twvoer FSCLC1008RIL-OGE [ele| cC B | o602 5 [140 |138| 5 | 72|12 | 10 | 7 | Ts2s3 |TwvooF
FSCLP1210RIL08S |o|9) 0802 | 10 | 150 |225| 6 | o | & | 12 | 35 | Tsa0 |TKvIOF FscLC1008R06E-273 (@ | S5 " losoz | 8 | 90 138 | 5 | 72|12 | 10 | 5 | 7sess|mkvose
FSCLP1412R/IL-08S |®|®| ggma 0802 12 | 150 | 27 7|1 4 | 14 |4 TS3D [TKY10F FSCLC1008R-06E-1/2 @ CC W | o602 8 | 70 |138| 5 | 72[12° | 10 | 3 | Ts253 [TKvO8F
3 FSCLP1612RIL09S [o|e| Cpyraz| 0903 | 12 | 150 |30 | & |11 | 4= | 16 | 4 | 7D |mevise FSCLP1210RIL.0GE [o]e 0802 | 10 160 |160| 6 | o | 5 | 12 | 75 | TsaD [TkvioF g
B — o H
2 rscipimioriass ele| SOMXV2 003 | 16 [ a0 35 | o |15 | 35 |5 | 7o s FSCLP1210R-08-213 [0 o2 | 10 105 [160| 6 | o | & |12 |5 |7sm0 [mevior £
H FSCLP2220RIL09S [o|e| GpaT#2| 0003 | 20 | 220 |45 | 11 |10 | 20 | 22 | 5 | 7sap |mevese FSCLP1210R-08E-112 |9 oso2 | 10 | 80 |160| 6 |9 | & |12|3 |7sm|mvior g
S FscLPaoasrIL09S |e|e 0003 | 25 | 250 [s63| 15 [234| 0 | 30 | 5 | Tsap |mevise FSCLP1412RILOBE oo ez | 12 |10 |78 | 7 |11 | 4 |14 |8 |7s0 [mvior 2
§  %1Parde fjacen (N-m) T5253=1 0, TS30=25, T54D=3 FSCLP1412R08E-213 [of | CPMB [os0z | 12 120 |178| 7 [11 |4 |14 |5 |7s [movior
G S RTCamOar el lomi de hason, 65 postie itzar 1o méertos o dferents. Fo avor verpégina EOOT. CPMH H
g FSCLP1412R-08E-112 [o| | cpurp|0802 | 12 | 0 [178| 7 |11 | 4 | 14 | 3 |[7ss0 |mevior B
3 FscLPisterLosE [ole| CEWNRZ|oeos | 16 [ 220 [218| o |15 | se| s |6 |1 [neer 3
B e mcw.\mmmacm Tommasn Tomoaaon]_Taes FSCLP1816R-09E-2/3 (8| | CPoT#2(0903 | 16 | 145 218 | 9 [15 | 35| 18 | 5 | Tsin |Twvise
s bntys 20 [ FSCLP1816R-09E-1/2 |@ 0903 | 16 | 110 [218| o |15 | 35| 18 | 3 | TsaD [TrvisE
| oo | o009 | ©0 | Gs0s00) FSCLP2220R-09E-2/3 |@ 0903 | 20 [ 165 [240| 11 |19 | 22 | 22 | 5 | TsdD |TKvisF
- EL] | prger | Medio | Medo | CBNPCD FSCLP2220R-09E-1/2_|® 0903 | 20 | 125 [240 | 11 |19 | 2 | 22 | 3 | TS4D |TKYISF
= 21 pord fackn 0 m) Tsz55-10 T530:25, ToaD
v e} a ~ a 2 Camla: o omila d flacon 6 posio uinzar s i de diereies. Po favorve pégina EGOT
FSCLC1008RIL-06A=1" < =
Heramienta derecha | —05) | (060800) | (06) | (06.0809)
Dimensiones (mm 1
s () g
Codigo Godigo del inserto
= DCON| LF |LORED| WF | H |cAMF| DN T
R " Tomilo |_Uave
FSCLC1008RIL-06A_|e[@[cC BHTMW] 0502 8 | 125 |18 | 5 | 72[12° | 10 | 3 | 75253 |TKVOOF e
- 12 | 35 | TSI [TKYIOF
FSCLP1412RIL.08A [efe| CPMH |o0s02 | 12 | 150 (27 | 7 (11 | 4= | 14 | 4 | 7sa0 |mkvior
@ rscieisicrion fofo| ST l000s | 16 |0 |36 | o 15 | as| 18 |5 | Tsi0 [mevise
FSCLP2220RIL-09A [®[®| CPGB 0903 | 20 | 220 |45 | 11 |10 | 2 | 22 | 5 | 7s4n |1kvisk
FscLP3025RIL-09A [e|e| SPCT*%|0o0s | 25 | 260 | 563 | 15 | 204 | 0 | 30 | 5 | 7sm [rvisr
1 Par e fjacion (N - m) - TS253=10, TS3D=25, TSAD=35 o -mew

%2 Al cambiar el tornillo e ljacién, 65 posible ufiizar los insertos de diferentes. Por favor ver pagina EQO7.

Nota 1) Las imagenes san 4 jemplos Las ltas s rfieren al ompovintay I dmension ol il nscpo
ot 2| imenscnes icadas prs o e desrcdn R 0.4 (1 Modelo dea Marca 5 00 e 0.2)

e lerdos para herrami dorecha o insertos
e, Insertos CC°0 > AlTa-A121
@ : Stock en Japén. Insertos CPOO > A122,A123

E008) Insertos CBN & PCD > B040—B043, BOSY,

I'SiMBOLOS IDENTIFICATIVOS REFERENCIA DE PAGINA PAGINA
SITUACION DE STOCK PARA APLICACION DE LOS DE REFERENCIA
se muestra en la parte izquierda INSERTOS - REPUESTOS
de cada doble pagina. indica la pagina de referencia » DATOS TECNICOS

, que detallan los insertos indica la referencia de la pagina,
o PR_ODUCTO EST_ANDAR que son aplicables a cada incluida la superior, en cada parte
indica la referencia de la producto. derecha de la doble pagina.

herramienta, la situacion de stock
(mano derechalizquierda), los
insertos recomendados y la
dimension de la herramienta.

MIN. DIAMETRO DE CORTE

los cuadros de color permiten encontrar a simple
vista el diametro maximo/minimo de corte para
mecanizado exterior.

@Para pedido : Por favor especificar referencia y posicion de la herramienta (derecha / izquierda).
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HERRAMIENTAS DE TORNEADO

BARRAS DE MANDRINAR

CLASIFICACION BARRAS DIMPLE BAR:+sssssssssssssasases E002
IDENTIFICACION -++sessssssssssssssmmsmmmmnnnnnnsissnssnsnsnsssssssssa E004

BARRA DIMPLE BAR ESTANDAR

CARACTERISTICAS DE LAS DIMPLE BAR -:esseseasesease: E005
DIMPLE BAR-:+++++ssssstesssssrssssresssssesssnesssssessssnesssssesssssssssanes E006
DOBLE FIJACION DIMPLE BAR +-+-+srsesesssssrsssaresssanesssanes E013
BARRA DE MANDRINAR MICRO-DEX =+++ssssssssressssserssanes E016
BARRA DE MANDRINAR MICRO-MINI TWIN =-sseseeesaeesares E019
BARRA DE MANDRINAR MICRO-MINI -sssssrrsresarssnsssnasaras E022
BARRA DE MANDRINAR TIPO F -eeerressrerssnserssaresssanesssanes E025
BARRA DE MANDRINAR TIPO S r-eeerrseresssnrrsssaresssnnesssanes E028
BARRA DE MANDRINAR TIPO P r-eerresseesssnrrrssaresssanesssanes E035
BARRA DE MANDRINAR TIPO M:s+essssesssersssrssserssnnsssnnsans E039
CABEZA DE MANDRINAR TIPO D -+essseeeseesssessssnsssnsssnnsans E040
BARRAS DE MANDRINAR TIPO AL -++essseessseseserssnnsrsnnsanes E043

*QOrganizado por orden alfabetico.

E010 FSTUP
E020 FSVJB/C
E019 FSVPB/C
E018 FSVUB/C
E035 FSWL1
E035 FSWL2

E008 FSCLC/P
E014 FSDQC
E012 FSDUC
E033 FSTU1
E033 FSTU2
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BARRAS DE MANDRINAR

CLASIFICACION

Tipo de Inserto Aplicable

Nombre y tipo de barra

DMIN
Diametro|
minimo
de corte

Caracteristicas

KAPR=75°

MICRO-MINI TWIN
Barras de mandrinar

" 62.2

$8.2

® Tipo integral con dos filos de
corte.

® Corte continuo desde
mandrinado a refrentado.

® Con o sin desprendimiento de
viruta.

KAPR=91°

KAPR=93°

Barras de mandrinar
MICRO-MINI

$3.2

$5.2

® Tipo metal duro (Filo Gnico).

® |/d 5 veces el diametro.

® El filo puede formarse en
funcion de la aplicacion. Asi puede
cubrir un area de corte amplia.
(Roscado, ranurado, copiado, etc.).

MICRO-DEX

Barras de mandrinar
(Mango de metal
duro)

é5

[o]

® Inserto positivo de 7°.

® Mango de metal duro.

® Facil utilizacion de las
geometrias de la herramienta.

® |deal para piezas pequefias.

® |/d 5 veces el diametro.

r;)\

SWUB
© E024

Barra de mandrinar
tipo F

$5.8

® Inseto positivo de 11°.

® Sistema de fijacion por tornillo
y brida.

® |/d 3 a 5 veces el diametro.

® Tipo FSWL con inserto positivo
de 7°.

FSTU
© E033

FCTU
© E034

DIMPLE BAR

® Insertos positivos de 5°,7°,11°.

® Excelente resistencia a la
vibracién gracias a la ligereza
de la cabeza.

® |/d 3 a 5 veces el diametro
(Mango de metal duro de 3a 8
veces el didmetro).

FSVUB/C FSWUB/P

© E018 © E016
Barra de mandrinar ¢ ISOestandar. =
. ® Inserto positivo de 7°.
tlpO S ® Sistema de fijacion por tornillo.
11 | @ I/d 3 a5 veces el diametro
— (Mango de metal duro de 7
50 veces el diametro).
SvucC
© E041

Nota 1) Las herramientas con nombre en color azul tienen el mango de metal duro anti-vibratorio. (Solo para barras de mandrinar Micro-dex con mango de metal duro.)

Nota 2) I/d representa la relacion de la longitud de proyeccion L al el borde de corte y el diametro del vastago d.




Barras de | MICRO- |CC/CP:i DC il VBNC | CCli
mandrinar [MINI TWIN
MICRO- | Barras de y
MINI mandrinar
KAPR=94° KAPR=95° KAPR=107.5°—117.5°| KAPR=142° |KAPR=3"5° Seleccién Esténdar

KAPR KAPR|

{,

Econémicas
Baja resistencia

al corte (Afilado)
Sujecion rigida

©)

FSDQC
© E014

=

FSVJB/C
© E020

o] ]

SCzC
© E042

O

Nota 3) ©: 1ra recomendacion. O: 2da recomendacion.
Nota 4) *Indica que el material del mango es de metal duro.

eracion
iente
ujero de
rigeracion
Especializado
Diametro de
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corte pequefo

Resistencia a la
vibarcion
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BARRAS DE MANDRINAR

CLASIFICACION

Tipo de Inserto Aplicable

Nombre y tipo de barra

DMIN
Diametro|
minimo
de corte

Caracteristicas

KAPR=75°

Barra de mandrinar

® [deal para metales no ferrosos.

KAPR=91°

KAPR=93°

KAPRK

. ® Inserto positivo de 20°.
}Il’pro AIL i6n d ® Sistema de fijacion por tornillo.
Ia a a‘eacion de 20 | @ /d 6 veces el diametro.
aluminio) — | ® Excelente resistencia a la
632 vibracién.
STFE
© E051
Barra de mandrinar . :SO retsta'nda:_- N
. nserto negativo econémico.
tipo P ® Fijacion tipo palanca.
20 ® |/d 3 veces el diametro.
@70
PSKN PTFN PDUN
© E043 © E043 © E044
DOBLE F|JAC|ON : !Psergo neggfivo_ecolnémico.
ipo de accion simple.
DIMPLE BAR ® Excelente resistencia a la vibracién
32 gracias a la ligereza de la cabeza. 0
— (Con agujeros de refrigeracion.) —] g
#50 | @ I/d 3 a 4 veces el diametro.
DSKN DTFN DDUN DVUN
© E022 © E022 © E021 © E023
Cabeza de mandrinar @ Inserto negativo econémico.
. ® Tipo palanca.
tlpO D ® Cabezal intercambiable.
$40
o0 gl 6
DPTF DPDU
© E048 © E048
Barra de mandrinar o Inser:‘:ién de forma de trigén
. negativo.
tlpO M ® Tipo de herramienta de doble
fijacion.
#63 | @ I/d 3 veces el diametro

Nota 1) Las herramientas con nombre en color azul tienen el mango de metal duro anti-vibratorio. (Solo para barras de mandrinar Micro-dex con mango de metal duro.)
Nota 2) I/d representa la relacion de la longitud de proyeccion L al el borde de corte y el diametro del vastago d.
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/o/

KAPR

KAPR=3°,5°

KAPR

Seleccién Estandar

Econdémicas

—
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ool O |@Qc=|0c| B =3
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S8 2 08|05 |SE| o |5E
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PCLN PWLN
© E044 © E045

PDQN
© E045

PDZN
© E046

DCLN
© E021

DWLN
© E023

DPDH
© E049

— ==

DPVP
© E050

MWLN
© E047

©)

o] O

Nota 3) ©O: 1ra recomendacion. O: 2da recomendacion.

BARRAS DE MANDRINAR
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BARRAS DE MANDRINAR

IDENTIFICACION

Bl DIMPLE BAR ®Diametro min. de corte (@Diametro del mango
DMIN (mm) DCON (mm)
@Angulo de corte 10| 10 ||22) 22 08 8
@Forma del inserto KAPR 12| 12 ||25| 25 10 10
C |ROMBOIDAL 80° u 93° 13| 13 |30 30 12 12
D |ROMBOIDAL 55° L 95° ®Angulo de inclinacién 14| 14 ||32] 32 16 16
T |TRIANGULAR 60° Q 107.5° B 5° 16| 16 ||34| 34 20 20
@®Funcion (@Estructura Fijacion V' |ROMBOIDAL 35°) P 117.5° C 7° 18| 18 ||40| 40 25 25
F ‘Tipo Fijo S ‘ Por tornillo W | TRIGON J 142° P 11° 20| 20 32 32
— 1
® ) )
. [0} @ ) @ ® ® @ |
<
=
4
: | l —
<Et @Direccion de corte O©Longitud del filo (mm) (@Material del mango @Longitud de la herramienta (Solo mango de metal duro) (mm)
w R [Mano derecha Circulo inscripto| 4.76 |5.56 | 6.35 | 7.94 |9.525 Didmetro delmango] 8 | 10 12 16 20
a — E | Metal duro -
»n L |Mano izquierda ROMBOIDAL 0’| — | — 06 0.8 09 Ninguna | 140|160 | 180 | 220 | 250
g ROMBOIDALSS| — | — | 07 | - | M A | Mango de 2/3 90 |105| 120 | 145 | 165
% TRIANGULAR60°| 08 | 09 | 11 - | 16 Acero Interno 1/2 70| 80| 90 | 110 | 125
@ ROMBOIDAL35?| 08 | — | 11 - | 16 s | Mengode
TRIGON | L3 | - | 04 - 06 Acero Externo
l BARRA DE MANDRINAR TIPO ISO
[Para aleacion de aluminio, tipo-P y tipo-S]
@ @ ® @ ® ® [ | @
—
BLong. de herramienta ]
®Material del mango LF (mm) @Estructura de fijacion ®Forma del inserto @Angulo de inclinacion @Direccion de corte
A Mango de acero con F 80 P Palanca C [ROMBOIDAL 80° C 7°Positivo R ‘Manodereoha
refrigeracion interna - — —
H 100 S Por tornillo D |ROMBOIDAL 55° E 20°Positivo L ‘Manmzqwerda
C |Mango de metal duro
K 125 S |CUADRADO 90° N 0°
g | Mango de carburo con —
refrigeracion interna M 150 T [TRIANGULAR 60° P 11°Positivo
S | Mango de acero Q 180 V  |ROMBOIDAL 35°
R 200 W | TRIGON
S 250
— (T 300
(Diametro del mango u 350 |
DCON (mm) Y; 400 ®Angulo de corte O®Longitud del filo de corte (mm)
08 8 KAPR Circulo inscripto | 6.35 | 7.94| 9.525 | 12.70 | 19.05
10 10 F 91° ROMBOIDALS0° | 06 | 08 | 09 12 19
12 12 K 75° ROMBOIDALSS* | 07 | — " 15 -
16 16 L 95° CUADRADO 90°| — - 09 12 19
20 20 Q 107.5° TRIANGULARG0°| 11 | — 16 22 -
25 25 U 93° ROMBOIDAL35°| 11 | — 16 - -
32 32
40 40

E006



CARACTERISTICAS DE LA DIMPLE BAR

Un mango de acero muy rigido y un disefio de cabezal muy
ligero realizado por computadora por medio de un analisis de
simulacion que reduce la vibracion y mejora las propiedades de
amortiguacion.

La viruta dispone de 2 nuevos canales
de evacuacion.

La ligereza de la cabeza con estas
grandes ranuras reduce la vibracion.

Disponible en diametros pequefios segun la
ISO estandar. Haciendo posible el mandrinado
en agujeros de diametros pequerios.

La barra de mandrinar tiene impreso
en laser las medidas para facilitar

la instalacion.
El rompevirutas "F y FS" mejora la calidad

en la superficie de terminacion, el "MV"
ofrece un excelente desprendimiento de la

viruta. Insertos de CBN con gran resistencia gtﬂ
al desgaste, también disponibles para el Z
mecanizado en acero duro. nn:
4
<
=
: a
l RESISTENCIA A LA VIBRACION B RESULTADOS DE CORTE P
Man Acer M44 mparacion de la R i rficial
®DIMPLE BAR Ancho de 1 Tiempo de ango de Acero SCM440 Comparacién de la Rugosidad Superficia é
cabeza amortiguacion El refrigerante interno mejora la evacuacion de la viruta, g
49.79 15.8ms suprime las virutas que raspan la superficie mecanizada y
mejora la rugosidad superficial.
Valor Medido Ra
=
“Mango de acero con | .« A £ AN SAL Ao A
refrigeracion interna | + 7 MMM UM | 1.4um
Reduciendo el ancho de la cabeza aumentan las
propiedades de amortiguacion. Mangodeacero | ¢ ¢yt ol Ao i g g
_ sin orificio de VIS TN P S ey s | 2.4pm
. Ancho de la Tiempo de ; PN 2 gt
@®Producto convencional cabeza ST st refrigerante
70.1g 20ms
<Condiciones de Corte>
Material 1 JIS SCM400
Herramienta : KAPR 93°
— Inserto : DCMT070204-MV
Vel. de cortee  : ve=80m/min
Avance :f=0.1mm/rev.

Profundidad de corte: ap=0.5mm
Modo de Corte : Corte en Himedo Interno frente a Externo
(Fluido de Corte soluble en Agua)

* Los datos de simulacion indicados arriba han sido realizados con la herramienta FSCLP1816R-09A en las condiciones de abajo;
1/d=5, Profundidad de corte=0.5mm, y avance=0.05mm/rev.

B Direccion de utilizacion de laos insertos CCG/MTCPG/MT +CPMXTPG/MX

Al cambiar el tornillo de fijacion, es posible utilizar los insertos de la tabla inferior.

Herramienta : FSCLC/P+FSCLC/P...E Herramienta : FSTUP-FSTUP...E

Tornillo Tornillo

Tipo de inserto Tipo de inserto

CCG/MT0602:: ($6.35)

Puede usarse como esté.

TPG/MX0802::: ($4.76)

Cambiar a CS200T

CPG/MT0802:: (#7.94)

Cambiar a TS3

TPG/MX0902::: ($5.56)

Cambiar a CS250T

CPG/MT0903:: (¢9.525)

Cambiar a TS4

TPG/MX1103_: ($#6.35)

Cambiar a CS300890T

Puede usarse como esté.

3 (99.525)

Puede usarse como esté.

* Si el tornillo es demasiado largo, hay que cortarlo.
Nota 1) Los insertos TPMT/W09, W11 no pueden usarse debido al diferente tamafio del tornillo de fijacion.

E007



BARRAS DE MANDRINAR

DIMPLE BAR

@ Excelente resistencia a la vibracion gracias a la ligereza del cabezal.
@ La viruta dispone de 2 nuevos canales de evacuacion.
@ En la cara lateral va grabado en laser las medidas para facilitar la instalacion de la herramienta (Mango de acero).
@ /d 3 a 5 veces el diametro (Mango de metal duro de 3 a 8 veces el didmetro).

o
<
Z
o
o
P4
<
=
w
[=]
(2]
<
14
o
<
o

Terminacion | Terminacién | Terminacion Ligero
Insertos CC_: Insertos CPLx} g5 F &
95° g @ A =
w —— - (06) (06,08,09) (06) (06,08,09)
A o | 31 [OF Ligero | Medio | Medio | CBN/PCD
v GAMF LDRED
K _-T (o DMIN LF LP MV
l‘ ___ [ ARt —= E) @
(@) = FSCLC1008R/L-06S=1° ) et -
=l Herramienta derecha. (06) (06,08,09) (06) (06,08,09)
Dimensiones (mm) *1 2
) Stock ) _ ( %gnl do @
Cadigo Cadigo del inserto maximo | & /
DCON| LF |LDRED| WF H GAMF | DMIN T

R|L Tornillo | Llave
FSCLC1008R/L-06S |® ®|CC_ B/H/T/W| 0602 : : 8 125 | 18 5 72 | 12° 10 3 TS253 | TKYO8F
FSCLP1210R/L-08S |®® 0802 | 10 150 | 22.5 6 9 ° 12 3.5 TS3D | TKY10F
FSCLP1412R/L-08S |®® gma 080273 | 12 | 150 | 27 7 |1 4° 14 | 4 TS3D | TKY10F
FSCLP1612R/L-09S |®®| CpyT2 09037 | 12 | 150 | 30 8 |11 | 4 | 16 | 4 | TS4D |TKY15F
FSCLP1816R/L-09S |®/® gﬁ'(\;'é*? 0903:| 16 | 180 | 36 9 | 15 35°| 18 | 5 TS4D | TKY15F
FSCLP2220R/L-09S |®® CPGT %2 | 0903 | 20 220 | 45 11 19 2° 22 5 TS4D | TKY15F
FSCLP3025R/L-09S |e® @ 0903 | 25 250 | 56.3 15 23.4 0° 30 5 TS4D | TKY15F

*1 Par de fijacion (N » m) : TS253=1.0, TS3D=2.5, TS4D=3.5
*2 Al cambiar el tornillo de fijacién, es posible utilizar los insertos de diferentes. Por favor ver pagina E007.

Mango de acero con -~ T€rminacion | Terminacién | Terminacién
orfco de efigerante MSEH08 CCE_3_3 Isertos P ep o =
- - -
952 -
w | — - (06) (06,08,09) (06) (06,08,09)
-] 31 [OF Ligero | Medio | Medio | CBN/PCD
v GAMF  |LDRED H 15 iV
[ DMIN LE DCON ’
ESalE -
(@) = FSCLC1008R/L-06A=1° ) —
=l Herramienta derecha. (06) (06,08,09) (06) (06,08,09)
Dimensiones (mm) *1 4
_ Stock - ( Rango /@/
Codigo Codigo del inserto b & /
DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF| DMIN (..o o
R|L Tornillo | Llave
FSCLC1008R/L-06A |® ®|CCB/H/T/W| 0602 : 8 125 | 18 5 72 | 12° 10 3 TS253 | TKYO8F
FSCLP1210R/L-08A (®|® CPMB 0802 [ 10 150 | 22.5 6 9 N 12 3.5 TS3D | TKY10F
FSCLP1412R/L-08A |(®|®| CPMH 0802 | 12 150 | 27 7 11 4° 14 4 TS3D | TKY10F
* .
FSCLP1816RIL-09A [®(@| CPVI*2 /0003 | 16 | 180 |36 | o9 |15 | 35° 18 | 5 | Tsap |TKv1sF
FSCLP2220R/L-09A |e®|®| CPGB 0903 [ 20 220 | 45 11 19 2° 22 5 TS4D | TKY15F
CPGT *2 o
FSCLP3025R/L-09A (e@|® 0903 [ 25 250 | 56.3 | 15 | 234 | O° 30 5 TS4D | TKY15F
*1 Par de fijaciéon (N < m) : TS253=1.0, TS3D=2.5, TS4D=3.5 ® = NEW
*2 Al cambiar el tornillo de fijacion, es posible utilizar los insertos de diferentes. Por favor ver pagina E007.
Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.
Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca ¢ es RE 0.8)
Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas,
por favor utilizar insertos izquierdos para herramientas a derecha e insertos
derechos para herramientas a izquierdas. Insertos CCC > AT14—A121
@ : Stock en Japon. Insertos C > A122, A123

E008

Insertos CBN & PCD > B040—B043, B059




Mango de carburo con

oy v -, N

.| Terminacion | Terminacion

Terminacion

Insertos CC<, Insertos O ep v

refrgeracion interna

FM

(06,08,09)

FSCLC1008R/L-06E (-2/3, -1/2)=1°

(06,08,09) (06)
Medio Medio CBN/PCD
MV

(06,08,09)

Herramienta derecha. (06) (06,08,09)
Dimensiones (mm *1 4
Cadigo Stock Cadigo del inserto o %gn-l do / @/
=~ DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF| DMIN | 7240 rori = Linve
FSCLC1008R/L-06E |(®/®| ccoB |0602::| 8 | 140 | 13.8 5 7.2 | 12° 10 | 7 TS253 | TKYOSF
FSCLC1008R-06E-2/3 |® M loeo2| 8 | 90 |138| 5 | 72120 | 10 | 5 | Ts253 |TKvosF
FSCLC1008R-06E-1/2 (@ 0602 | 8 70 | 13.8 5 7.2 [12° 10 | 3 TS253 | TKYO8F
FSCLP1210R/L-08E |(®|® 08027::| 10 | 160 | 16.0 6 9 5° 12 | 75 | TS3D |TKY10F
FSCLP1210R-08E-2/3 (@ 0802::>| 10 | 105 | 16.0 6 9 5° 12 | 5 TS3D | TKY10F
FSCLP1210R-08E-1/2 |® 08027 [ 10 80 | 16.0 6 9 & 12 3 TS3D | TKY10F
FSCLP1412R/L-08E |®|® 08027 12 | 180 | 17.8 7 |11 4° 14 | 8 TS3D | TKY10F
FSCLP1412R-08E-2/3 |® CPMB 0802 | 12 120 | 17.8 7 11 4° 14 5 TS3D | TKY10F
FSCLP1412R-08E-1/2 (@ SEM-'?*Z 08027 | 12 90 | 17.8 7 |11 4° 14 | 3 TS3D | TKY10F
FSCLP1816R/L-09E |®|® gggéﬂ 0903 | 16 | 220 | 21.8| 9 | 15 35°| 18 | 8 TS4D | TKY15F
FSCLP1816R-09E-2/3 |® CPGT #2| 0903 | 16 145 | 21.8 9 15 3.5°| 18 5 TS4D | TKY15F
FSCLP1816R-09E-1/2 (@ 0903::| 16 | 110 | 21.8 9 |15 35°| 18 | 3 TS4D | TKY15F
FSCLP2220R/L-09E |®|® 09037 | 20 | 250 | 24.0 | 11 | 19 2° 22 | 8 TS4D | TKY15F
FSCLP2220R-09E-2/3 |® 09037 | 20 | 165 | 24.0 | 11 | 19 2° 22 | 5 TS4D | TKY15F
FSCLP2220R-09E-1/2 |® 09037 | 20 | 125 | 24.0 | 11 | 19 2° 22 | 3 TS4D | TKY15F
*1 Par de fijacion (N » m) : TS253=1.0, TS3D=2.5, TS4D=3.5
*2 Al cambiar el tornillo de fijacion, es posible utilizar los insertos de diferentes. Por favor ver pagina E007.

> A114—A121 CONDICIONES DE CORTE > E020

> A122, A123 REPUESTOS > P001

Insertos CBN & PCD > B040—B043, B059  DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E009



BARRAS DE MANDRINAR

@ Excelente resistencia a la vibracion gracias a la ligereza del cabezal.

@ La viruta dispone de 2 nuevos canales de evacuacion.
@ En la cara lateral va grabado en laser las medidas para facilitar la instalacion de la herramienta (Mango de acero).

@ /d 3 a 5 veces el diametro (Mango de metal duro de 3 a 8 veces el didmetro)

Insertos TPx. v
(08,09,11,16)|(08,09,11,16) |(08,09,11,16)
= — y N
SN / PCD CBN
LDRED H RIL-F A
LF DCON a\
Herramienta derecha. (08,09,11,16) (08,09,11,16)
Dimensiones (mm) 1 2
. Stock ) ] ( %gnlé) § @/
Cadigo Cadigo del inserto maximo | & /
DCON| LF |[LDRED| WF H | GAMF | DMIN R
R|L Tornillo | Llave

FSTUP1008R/L-08S (I J 0802 8 125 | 18 5 7.2 10° 10 3 TS2D |TKYO6F

FSTUP1210R/L-09S ([ J 0902 | 10 150 | 225 6 9 8° 12 3.5 | TS25D | TKYO8F

FSTUP1412R/L-09S |e/®| TPMB | 09027::| 12 | 150 | 27 7 |11 7° | 14 | 4 TS25D | TKYO8F

TPMH

o FSTUP1210R/L-11S ([ J TPMX%2 | 11035 [ 10 150 | 225 6 9 8° 12 3.5 | TS31D | TKY10F
<
Z FSTUP1412R/L-11S |@|® gga 110303 | 12 | 150 | 27 7 |1 7° | 14 | 4 | TS31D |TKY10F
g FSTUP1816R/L-11S o0 TPGX*2 | 1103 | 16 180 | 36 9 15 4° 18 5 TS31D | TKY10F
E FSTUP2220R/L-11S o e 11032 20 220 | 45 11 19 0° 22 5 TS31D | TKY10F
2 FSTUP3225R/L-16S * |@|® 1603 | 25 270 | 56.3 16 234 0° 32 5 TS4D | TKY15F
5 * Par de fijacion (N » m) : TS2D=0.6, TS25D=1.0, TS31D=2.5, TS4D=3.5
g *2 Al cambiar el tornillo de fijacién, es posible utilizar los insertos de diferentes. Por favor ver pagina E007.

T P Mango de acero con o=~ o=~ | T€MMInacion
FS U orificio de refrigerante Insertos TP Fv S MV
A N g
-ffﬁ‘;.
——
T | (08,09,11,16)|(08,09,11,16)|(08,09,11,16)
Cejoeeeg e e e T B r
KAPR I - I;CD CBN
/ LDRED H /"“‘ F'y
LF -
DMIN ‘ GAMP DCON y
—@ o[ camp £ - -
- Herramienta derecha. |(0g,09,11,16)|(08,09,11,16)
Dimensiones (mm) 1 4
Stock ( FéaenI c? @
Codigo Codigo del inserto e & /
DCON| LF |LDRED| WF H | GAMF | DMIN ..o i
R|L Tornillo | Llave
FSTUP1008R/L-08A |® ® 0802 8 125 | 18 5 72| 10° 10 3 TS2D | TKYO06F
FSTUP1210R/L-09A |e|®| TPMB | 0902:::| 10 | 150 | 225 | 6 9 8 | 12 | 3.5 [TS25D |TKYO08F
TPMH
FSTUP1412R/L-09A |® ® TPMX%2 | 0902 12 150 | 27 7 11 7° 14 4 TS25D | TKYO8F
FSTUP1816R/L-11A |@|® mgﬁ 11033 | 16 | 180 | 36 9 | 15 4° | 18 | 5 | TS31D |TKY10F
FSTUP2220R/L-11A |® @ TPGX*2 | 11037 | 20 220 | 45 11 19 0° 22 5 TS31D | TKY10F
FSTUP3225R/L-16A * |@|® 1603 | 25 270 | 56.3 | 16 23.4 0° 32 © TS4D | TKY15F
* Par de fijacion (N » m) : TS2D=0.6, TS25D=1.0, TS31D=2.5, TS4D=3.5 ® = NEW
*2 Al cambiar el tornillo de fijacién, es posible utilizar los insertos de diferentes. Por favor ver pagina E007.
Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.
Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (EI Modelo de la Marca < es RE 0.8)
Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas,
por favor utilizar insertos izquierdos para herramientas a derecha e insertos
derechos para herramientas a izquierdas.
@ : Stock en Japon. Insertos TP > A139—A141

EO010 Insertos CBN & PCD > B047, B048, B062, B063




Mango de metal duro con
refrigeracion interna

Insertos TP

..... Terminacion

S 70
T

MV

7N

(08,09,11) | (08,09,11) | (08,09,11)
PCD CBN
y R/L-F &
- Y-
,09,11) | (08,09,11)

Herramienta derecha. | (0g 09 11

y Stook . | Dimensiones (mm) %2",5’ *1 /@/

Cadigo Cadigo del inserto = & /
=~ DCON| LF |LDRED| WF H | GAMF | DMIN | 72470 rori = Linve
FSTUP1008R/L-08E |®® 0802%:| 8 | 140 | 138 | 5 | 72| 10° | 10 | 7 |TS2D |TKYO6F
FSTUP1008R-08E-2/3 (@ 0802 8 90 | 13.8 5 7.2 | 10° 10 5 TS2D | TKYO06F
FSTUP1008R-08E-1/2 |® 0802 | 8 70 | 138 | 5 | 72| 10° | 10 | 3 |TS2D |TKYO6F
FSTUP1210R/L-09E o0 09023 [ 10 160 | 16.0 6 9 8° 12 7.5 | TS25D | TKYO8F
FSTUP1210R-09E-2/3 |@ 09027 10 | 105 | 16.0 | 6 | 9 8 | 12 | 5 TS25D | TKYO8F
FSTUP1210R-09E-1/2 |@ TPMB 09023 [ 10 80 | 16.0 6 9 8° 12 3 TS25D | TKYO8F
FSTUP1412R/L-09E |®|®| TPMH |0902:| 12 | 180 | 17.8 | 7 | 11 7° | 14 | 8 | TS25D |TKYO8F
FSTUP1412R-09E-2/3 |® L'Z'\G”B(*Z 0902 | 12 | 120 | 17.8 | 7 | 11 7 | 14 | 5 |Ts25D |TKYOSF
FSTUP1412R-09E-1/2 |@ TPGH 0902 [ 12 9 | 17.8 7 |11 7° 14 3 TS25D | TKY08F
FSTUP1816R/L-11E |®|® TPEX*2 110372 | 16 | 220 | 218 | 9 |15 4° | 18 | 8 | TS31D |TKY10F
FSTUP1816R-11E-2/3 |® 11037 | 16 | 145 | 218 | 9 |15 4° | 18 | 5 | TS31D |TKY10F
FSTUP1816R-11E-1/2 |® 1103 | 16 | 110 | 218 | 9 |15 4° | 18 | 3 | TS31D |TKY10F
FSTUP2220R/L-11E  |®|® 110373 | 20 | 250 | 240 | 11 |19 0° | 22 [ 8 |TS31D |TKY10F
FSTUP2220R-11E-2/3 |® 110372 | 20 | 165 | 240 | 11 |19 0° | 22 [ 5 |TS31D |TKY10F
FSTUP2220R-11E-1/2 |® 110373 | 20 | 125 | 240 | 11 |19 0° | 22 [ 3 |TS31D |TKY10F

*1 Par de fijacion (N « m) : TS2D=0.6, TS25D=1.0, TS31D=2.5

*2 Al cambiar el tornillo de fijacién, es posible utilizar los insertos de diferentes. Por favor ver pagina E007.

CONDICIONES DE CORTE > E020

> A139—A141

REPUESTOS

> P001

Insertos CBN & PCD > B047, B048, B062, B063

DATOS TECNICOS

> Q001

BARRAS DE MANDRINAR

EO011




BARRAS DE MANDRINAR

@ Excelente resistencia a la vibracion gracias a la ligereza del cabezal.

@ La viruta dispone de 2 nuevos canales de evacuacion.

@ En la cara lateral va grabado en laser las medidas para facilitar la instalacion de la herramienta (Mango de acero).
@ /d 3 a 5 veces el diametro (Mango de metal duro de 3 a 8 veces el didmetro).

Terminacion | Terminacion|  Ligero Ligero

Insertos DC < &

N

- Eia (07,11) (07,11)
KAPR : Medio CBN
7l £ H P
© I DCON @ y y /——w
1 & & & &
Herramienta derecha. (07‘11) (07’11) (07’11) (07’11)
Dimensiones(mm) * 4
Stock Fégr} 0 § A
Cadigo Cadigo del inserto ; & /

maximo
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H | GAMF | DMIN i

Tornillo | Llave

RIL
FSDUC1410R/L-07S (®|®| pcpr |07020::| 10 | 150 |18 83| 3.3 9 | 75°| 14 | 3.5 | TS25 |TKYOSF
FSDUC1612R/L-07S |® @ Bgm\/ 0702.x| 12 | 150 |20 93|33 | 11 | 6° 16 | 4 TS25 |TKYO8F
FSDUC2016R/L-07S |®|®| pcgT (07020 16 | 180 |20 |113| 33 | 15 | 5° | 20 | 5 TS25 | TKYOSF

FSDUC3220R/L-11S* |@/@| DCGW |4413: 20 | 180 |225 | 16.1| 6.1 | 19 | 5° | 32 | 5 TS43 | TKY15F

* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5

Mango de acero con .z | T€rminacion | Terminacion
orificio de refrigerante Insertos DG FP FM LP

&7 & & o

o
<
Z
o
o
P4
<
=
w
[=]
(2]
<
14
o
<
o

— | (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
S| —— Medio Medio PCD CBN
g H [MP MM RILF
LDRED DCON - i = /—-w
LF . _
= &L &L
Herramienta derecha. (07,11) (07,11) (07.11) (07.11)
Dimensiones(mm) B 4
) Stock i i Féz;nl 1o § /@
Cadigo Cadigo del inserto & /

maximo
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H | GAMF | DMIN T

R|L Tornillo | Llave
FSDUC1410R/L-07A |® ®( poET 150 |18 83|33 | 9 | 75°| 14 | 3.5 | TS25 |TKYO8F
FSDUC1612R/L-07A |e|e( DCMT 150 |20 9333 | 11 | 6° | 16 | 4 TS25 |TKYOSF
FSDUC2016R/L-07A (@@ ngw 180 (20 | 11333 | 15 | 5° | 20 | 5 TS25 |TKYOSF

FSDUC3220R/L-11A* |@|@| DCGW 180 (225 (161|641 | 19 | 5° | 32 | 5 TS43 |TKY15F
* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5 ® = NEW

Nota 1) Las imagenes son sélo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca < es RE 0.8)

Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

@ : Stock en Japon. Insertos DC_*tipo > A124—A129
EO012 Insertos CBN & PCD > B044, B045, B060




Mango de metal duro con /s, | T€rminacion | Terminacion
F S D U c- E refrigeracion interna Insertos DCC FP FM

MM

Herramienta derecha. (07’11) (07’11) (07’11)
Dimensiones(mm) * 4
. L O | BT A
Cadigo Cadigo del inserto IS ’

maximo
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H | GAMF | DMIN i

R|L Tornillo | Llave
FSDUC1410R/L-07E |® ®| pCoET 160 | 16.0 | 83| 33 | 9 |75°| 14 | 7.5 | TS25 |TKYOSF
FSDUC1612R/L-07E |®|® Bgmv 180 [17.8| 93| 33 | 11 |6.0°| 16 | 8 TS25 |TKYO8F
FSDUC2016R/L-07E |® ®| pcGT 220 | 218|113 | 33 | 15 | 50°| 20 | 8 TS25 |TKYO8F

FSDUC3220R/L-11E* |@|@| DCGW
* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5

250 | 24.0 | 16.1 | 6.1 19 | 50°| 32 |8 TS43 | TKY15F

BARRAS DE MANDRINAR

CONDICIONES DE CORTE > E020
Insertos DC > A124—A129 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B044, B045, B060  DATOS TECNICOS >qoo1 E013




BARRAS DE MANDRINAR

@ Excelente resistencia a la vibracion gracias a la ligereza del cabezal.

@ La viruta dispone de 2 nuevos canales de evacuacion.

@ En la cara lateral va grabado en laser las medidas para facilitar la instalacion de la herramienta (Mango de acero).
@ /d 3 a 5 veces el diametro (Mango de metal duro de 3 a 8 veces el didmetro).

Terminacion | Terminacion|  Ligero Ligero

Insertos DC:: s = p

& &

- — Ay (07,11) (07,11)
PCD CBN
KAPR G vl [MP MM RIL-F
° .= ey &
Herramienta derecha. (07‘11) (07‘11) (07‘11) (07’11)
Dimensiones(mm) * 4
L Stock{ ; Fégnl 1o § /@/
Cadigo Cadigo del inserto ; & /

DCON| LF [LDRED| WF | WF2 | H |GAMF DMIN |TéXmo

recomendadof

RIL
FSDQC1310R/L-07S |(® ®| pcpr |07020:| 10 | 150 | 205 | 7.6 | 2.6 9 | 8 | 13 | 3.5 | TS25 |TKYO08F
FSDQC1612R/L-07S |e|® Bgm\/ 070253 12 | 150 | 225| 86| 26 | 11 | 6° | 16 | 4 TS25 |TKYO8F
FSDQC2016R/L-07S |®/®| pcgT 07020+ 16 | 180 | 225|106 | 2.6 | 15 | 5° | 20 | 5 TS25 |TKYOSF

FSDQC2520R/L-11S* |@/®| DCGW 4473 20 | 180 |26 [137| 37 | 19 | 7° | 25 | 5 | TS43 |TKY15F

o
<
E * Par de fijacion (N « m) : TS25=1.0, TS43=3.5
a
=z
<
=
a
Mango de acero con -, | Terminacion | Terminacion
0 W
g orificio de refrigerante Insertos DCC FP LP LM
[ - - -
o
N m— | (o7,11) (07,11) (07,11)
"""""""""" Medio PCD CBN
KAPR g g H | [MP RIL-F
o LDRED LF DCON| | /@ y ;
e . & &
Herramienta derecha. | (97,11) (07,11) (07.11) (07,11)
Dimensiones(mm) * 4
Stock Fég"l d° § (3
Cadigo Cadigo del inserto - & /

maximo
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H | GAMF DMIN | i

R|L Tornillo | Llave
FSDQC1310R/L-07A |®®| pceT 150 | 205| 76| 26 | 9 | 8 | 13 | 3.5 | TS25 |TKYOSF
FSDQC1612R/L-07A |e® /e| DCMT 150 | 225| 86| 26 | 11 | 6° | 16 | 4 TS25 | TKYO8F
FSDQC2016R/L-07A |®|® ngw 180 | 225|106 | 26 | 15 | 5° | 20 | 5 TS25 | TKYO8F
FSDQC2520R/L-11A* |@|@| DCGW 180 |26 |137| 37 | 19 | 7° | 25 | 5 | Ts43 |TKY15F

* Par de fijacion (N = m) : TS25=1.0, TS43=3.5 ® = NEW

Nota 1) Las imagenes son sélo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca < es RE 0.8)

Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

@ : Stock en Japon. Insertos DC_*tipo > A124—A129
EO014 Insertos CBN & PCD > B044, B045, B060




Mango de metal duro con v, | 1Erminacion | Terminacion
F S D Q c- E refrigeracion interna Insertos DG FM

MM

Herramienta derecha. |  (97,11) (07,11)
Dimensiones(mm) * 4
. L O | BT A
Cadigo Cadigo del inserto IS ’

maximo
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H | GAMF | DMIN i

R|L Tornillo | Llave
FSDQC1310R/L-07E |® ® gt 162 (184 | 76| 26 | 9 | 8 | 13 | 7.5 | TS25 |TKYOSF
FSDQC1612R/L-07E |®|® Bgmv 182 | 202 | 86| 26 | 11 | 6° | 16 | 8 TS25 |TKYOSF
FSDQC2016R/L-07E |(®|®| pCcGT 222 (242|106 | 26 | 15 | 5° | 20 | 8 TS25 | TKYO8F

FSDQC2520R/L-11E* |@|@| DCGW
* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS43=3.5

254 | 28.0 | 13.7| 3.7 | 19 7° 25 (8 TS43 | TKY15F

BARRAS DE MANDRINAR

CONDICIONES DE CORTE > E020
Insertos DC > A124—A129 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B044, B045, B060 DATOS TECNICOS > Q001 E01 5




BARRAS DE MANDRINAR

@ Excelente resistencia a la vibracion gracias a la ligereza del cabezal.

@ La viruta dispone de 2 nuevos canales de evacuacion.

@ En la cara lateral va grabado en laser las medidas para facilitar la instalacion de la herramienta (Mango de acero).
@ /d 3 a 5 veces el diametro (Mango de metal duro de 3 a 8 veces el didmetro).

Terminacion

Insertos WB: %, Insertos WP<_x miers

KAPR ﬁ

932 (L3,04,06)
N — = — N B —
@%R H ® MVMedlo
<Z] .
‘I'\ LDRED LF H
DMIN | GAMP DCON i 1)
4— Los mangos de @8 y @10 son de 0°. Herramienta derecha. | (3 04,06)
Dimensiones(mm) R ) 4
Stock ango = @/
Codigo Codigo del inserto el | & /
DCON| LF |LDRED| WF H | GAMF | DMIN | TEXimo
R|L Tornillo | Llave
FSWUB1008R/L-L3S*"|@|/®| \wguT |L3020::| 8 | 125 |18 5 2| 14° | 10 | 3 | Ts2 |TKYO6F
FSWUB1210R/L-L3S*"'|@|@| WBGT | |302:x:| 10 | 150 |22.5 6 | 9 11° | 12 | 3.5 | TS2 |TKYO6F
FSWUP1412R/L-04S |@|@ 040275 12 | 150 |27 7 1M 4° | 14 | 4 TS253 | TKYO8F
. FSWUP1816R/L-04S |® ®| \ypmT |04020::| 16 | 180 |36 9 | 15 1°| 18 | 5 TS253 | TKYOSF
<
Z FSWUP2220R/L-06S *?|@ @] WPGT | 0go3::| 20 | 220 |45 11 |19 22| 22 |5 TS4  |TKY15F
g FSWUP3025R/L-06S *?|@|® 06037 | 25 | 250 |56.3 | 15 | 23.4 0° | 30 | 5 TS4 | TKY15F
E * Par de fijacion (N » m) : TS2=0.6, TS253=1.0, TS4=3.5
[a]
(/)]
<
14
['4
<
“ Mango de acero con -, | Terminacion
orificio de refrigerante Insertos WB:x; “d [RIL-F-FS
KAPR; ﬁ
P | | (L3,04,06)
LB e Medio
MV
LDRED LE H
DMIN ‘ GAMP DCON
‘ 5° : - - R
Los mangos de @8 y @10 son de 0°. Herramienta derecha. | (13 04,06)
Dimensiones(mm) R S S
Stock ango %\ @/
Codigo Cadigo del inserto Gl | & /
DCON| LF |LDRED| WF H | GAMF | DMIN | TEXmo
R|L Tornillo | Llave
FSWUB1008R/L-L3A™"'(@|®| \ygyT | L3020 8 | 125 |18 5 72| 14° | 10 | 3 TS2 | TKYO6F
FSWUB1210R/L-L3A™"|@|@| WBGT | |302:::| 10 | 150 [22.5 6 11° | 12 | 3.5 | TS2 |TKYO06F
FSWUP1412R/L-04A |@|@ 0402 | 12 | 150 |27 7 | 11 4° | 14 | 4 TS253 | TKYO8F
FSWUP1816R/L-04A |®(®| \ypyT | 0402 16 | 180 |36 9 | 15 1° | 18 | 5 TS253 | TKYOSF
FSWUP2220R/L-06A*?|@ /@[ WPGT 060373 | 20 | 220 |45 11 |19 22| 22 |5 TS4  |TKY15F
FSWUP3025R/L-06A"|@|® 06037 | 25 | 250 |56.3 | 15 | 234 0°| 30 | 5 TS4 | TKY15F
* Par de fijacion (N » m) : TS2=0.6, TS253=1.0, TS4=3.5 ® = NEW

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca y¢1 es RE 0.2, el Modelo de la Marca ¥¢2 es RE 0.8)

Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

Insertos WB i > A150
@ : Stock en Japon. Insertos WP > A152
E01 6 Insertos PCD > B065




Mango de metal duro con e =, | TErminacion
stu Bl P-E refrigeracion interna Insertos WB:: ) Insertos WP 33 i=ires
(L3,04,06)
Medio
H MV
LF pcoN é
GAMP
5° -
Los mangos de @8 y @10 son de 0°. Herramienta derecha. | (.3,04,06)
Dimensiones(mm) R D 4
Stock ango = @
Codigo Codigo del inserto delid | & /
DCON| LF |LDRED| WF H | GAMF | DMIN | 72470
R|L Tornillo | Llave
FSWUB1008R/L-L3E “eole L3025 140 | 13.8 5 7.2 14° 10 7 TS2 TKYO6F
FSWUB1008R-L3E-2/3""|@ L3022 90 | 13.8 5 72 | 14° | 10 5 TS2 | TKYO6F
FSWUB1008R-L3E-1/2"" |@ WBMT | L3020 8 | 70138 | 5 | 72| 14° | 10 | 3 | TS2 |TKYO6F
FSWUB1210R/L-L3E *'|@/@| WBGT | 3020::| 10 | 160 [160 | 6 | 9 | 11° | 12 | 75 [Ts2 |TKYO6F p”
<
FSWUB1210R-L3E-2/3"" |@ L3020 10 105 | 16.0 6 9 11° 12 5 TS2 TKYO06F E
FSWUB1210R-L3E-1/2*"|@ L302:: | 10 80 | 16.0 6 9 11° 12 3 TS2 TKYO06F g
FSWUP1412R/L-04E [} 04025 12 180 | 17.8 7 11 4° 14 8 TS253 | TKYO8F E
FSWUP1412R-04E-2/3 |® 0402 | 12 120 | 17.8 7 |11 4° 14 5 TS253 | TKY08F 2
FSWUP1412R-04E-1/2 |® 0402 | 12 90 | 17.8 7 |11 4° 14 3 TS253 | TKY08F g
FSWUP1816R/L-04E o0 0402+ 16 220 | 21.8 9 15 1° 18 8 TS253 | TKYO8F «Q
FSWUP1816R-04E-2/3 (@ | WPMT 104027 | 16 | 145 | 218 9 |15 10| 18 | 5 | Ts253 |TKY08F
FSWUP1816R-04E-1/2 |® 0402+ 16 110 | 21.8 9 15 1° 18 8 TS253 | TKYO8F
FSWUP2220R/L-06E *2|® @ 0603 | 20 250 | 24.0 11 19 2° 22 8 TS4 TKY15F
FSWUP 2220R-0(:‘tE-2/3*2 [ 0603 20 165 | 24.0 11 19 2° 22 5 TS4 TKY15F
FSWUP 2220R-06E-1/27?|@ 0603 | 20 125 | 24.0 11 19 2° 22 3 TS4 TKY15F

* Par de fijacion (N « m) : TS2=0.6, TS253=1.0, TS4=3.5

Insertos WB: > A150 CONDICIONES DE CORTE > E020
Insertos W > A152 REPUESTOS > P001
Insertos PCD >B065 DATOS TECNICOS >qoo1 EO017




BARRAS DE MANDRINAR

@ Excelente resistencia a la vibracion gracias a la ligereza del cabezal.

@ La viruta dispone de 2 nuevos canales de evacuacion.

@ En la cara lateral va grabado en laser las medidas para facilitar la instalacion de la herramienta (Mango de acero).
@ /d 3 a 5 veces el diametro (Mango de metal duro de 3 a 8 veces el didmetro).

e~ | T€rminacion | Terminacion|  Ligero Ligero
Insertos VC, Insertos VB (&5 EM 5 M
KA.:;/ ¥ LV L LF
(11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
ANF ﬁ Medio Medio Medio CBN
omiN LDRE% LN MM Estandar
GAMP| LF s "
e b7 BT L B
Herramienta derecha. (16) (16) (16) (11,16)
Dimensiones(mm) 8 * q
. Stock Caodigo del 2.8 @ @/
Codigo LI CL 58 & /
inserto DCON| LF |LDRED| WF |\WF2| H |GAMF|DMIN 52 Placa do | Pasador - :
RIL = apoyo  |de asiento Tornillo| Llave
FSVUC1612R/L-08S |@ @ VSET l0g02:2| 12 | 150(25 |11 | 55/11 | 8°| 16 | 4 - — | TS202| TKYO6F
FSVUB2016R/L-11S |® @ VBMT 11033 16 | 180 (32.5(15.5| 8 |15 8°|1 20 5 — — TS255 | TKYO8F
FSVUB2520R/L-11S |® ®|\g\yy (1103055 20 [200 |40.5(17.5| 8 |19 | 7°| 25| 5 - — | Ts255 | TKYO8F
o FSVUB3425R/L-165*|@ @ ¥§§5v 16043| 25 | 22050 |20.5| 8.5(23.4| 13°| 34 | 5 [SPSVN32|BCP141|TS35D | TKY15F
<
E FSVUB4032R/L-16$*2 (J J 1604 x| 32 |250(84.0(27.5|/12 |30.4| 9°| 40 | 5 |SPSVN32|BCP141|TS35D| TKY15F
2 * Par de fijacion (N « m) : TS202=0.6, TS255=1.0, TS35D=3.5
s
w
a
(2]
<
o
o
<
o
Mango de acero con e~ | Terminacion | Terminacion|  Ligero Ligero
oriﬁcioderefrigerame Insertos VC".. ' |nsert05 VB".. . [FP FM LP LM
-
KAP; ﬁg W _'“-@// éﬁ}/
/ (11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
AMF- =1 ﬁ Medio Medio Medio CBN
Der;‘AMN LDRED . DE%,N MP MM Estandar
o BT | BT L |
Herramienta derecha. (16) (16) (16) (11,16)

—— e ™

codigo - C?f?si%?tgel DCON| LF LD:;mi:'S:IOI::(me; GAMF | DMIN §§ ﬁ ‘&% ’/@

R[L 8§ | Placa de | Pasador I7omillo| Llave
FSVUC1612R/L-08A |@|®| VECT l0g02: 2| 12 | 150(25 |11 | 55/11 | 8°| 16 | 4 - — | Ts202| TKY06F
FSVUB2016R/L-11A |@|® 11037| 16 | 180(32.5(155) 8 |15 | 8°| 20 | 5 - — | TS255| TKY08F
FSVUB2520R/L-11A |@|® XSMJV 1103773| 20 | 200|40.5(17.5| 8 |19 | 7°| 25| 5 - — | TS255| TKY08F
FSVUB3425R/L-16A™2|@|® xgg/v 1604 25 | 220 |50 [20.5| 8.5/23.4| 13°| 34 | 5 |SPSVN32|BCP141|TS35D| TKY15F
FSVUB4032R/L-16A"|@ @ 1604772| 32 | 250 |84.0|27.5(12 |30.4| 9°| 40 | 5 [SPSVN32|BCP141|TS35D | TKY15F
* Par de fijacién (N » m) : TS202=0.6, TS255=1.0, TS35D=3.5 ® = NEW

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca y¢1 es RE 0.2, el Modelo de la Marca ¥¢2 es RE 0.8)

Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

Insertos VB > A142—A144
® : Stock en Japon. Insertos V. > A145—A147
E018 Insertos CBN & PCD > B049, B064




Insertos VG

, Insertos VB

Terminacion | Terminacion

(11,16) (11,16) (11,16)

FP FM LP LM

LF

Herramienta derecha.

"

CcO

Medio Medio Medio

<
o

MM Estandar

\

A
=
e

(16) (16)

(11,16)

Dimensiones(mm) 8 * L
Codigo Slodk| - codigo de 58 ﬁ \&‘% /Q
inserto DCON| LF |LDRED| WF |WF2| H |GAMF DMIN| 5= > :
R|L & | PRS0 | eaaanio Tomillo|  Llave
FSVPC1610R/L-08S |@ @ VSGT 10 [ 150 | 25 | 8 9 | 8|16 (35| - — | Ts202| TKY06F
FSVPB2012R/L-11S |@ @ 12 |150| 28 |10 | 4.5 |11 | 8°| 20 |4 - — | TS255| TKYOSF
FSVPB2516R/L-11S |® ®|VBMT 16 | 180 | 35 |12.5 15 | 5°| 25 |5 - — | TS255| TKYOSF
FSVPB3020R/L-11S [@|e| BV 20 |200| 40 15 |5 |19 | 5|30 |5 - — | Ts255|TKYO8F
FSVPB3425R/L-16S"7|® | VBGW 25 | 220 | 50 |17 23.4| 13°| 34 |5 [SPSVN32|BCP141|TS35D| TKY15F
FSVPB4032R/L-165|@ @ 1604:| 32 [ 250 | 55 |22 | 6.5(30.4| 9°| 40 |5 [SPSVN32|BCP141|TS35D| TKY15F
* Par de fijacion (N » m) : TS202=0.6, TS255=1.0, TS35D=3.5
Mango de acero con /e~ | Terminacion | Terminacion|  Ligero Ligero
FSVP Bl c orfico de efierante Insertos VG, Insertos VBEXC: mp FM P Y
L LV LF LF
e —————— (11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
— Medio Medio Medio CBN
BT H MP MM Estandar
LDRED LF Mc_o—‘
= &7 &P L &
Herramienta derecha. (16) (16) (16) (11,16)
Dimensiones(mm) 8 * A
S Stock|  Codigo del pa= ﬁ @ /Q/
6digo e o= &
inserto DCON| LF |LDRED| WF |WF2| H |GAMF DMIN| 5= (o=
R|L & apoye . |de asento| Tornillo| - Llave
FSVPC1610R/L-08A |@ @ VST 0g02::2| 10 | 150 | 25 | 8 9 | 8|16 (35| - — | Ts202| TKY06F
FSVPB2012R/L-11A |@ @ VBT 1103.:3| 12 [ 150 | 28 |10 | 4.5 (11 | 8°| 20 |4 - — | TS255| TKYOSF
FSVPB2516R/IL-11A |® ®|\mmw 16 | 180 | 35 125 15 | 5°| 25 |5 — — | Ts255 | TKYOSF
FSVPB3425R/L-16A™ (@ @ xgng 25 | 220 | 50 |17 23.4| 13°| 34 |5 [SPSVN32|BCP141|TS35D | TKY15F
FSVPB4032R/L-16A"|@ @ 32 |250| 55 (22 | 6.5|304| 9°| 40 |5 |SPSVN32|BCP141|TS35D | TKY15F
* Par de fijacion (N « m) : TS202=0.6, TS255=1.0, TS35D=3.5 ® = NEW
Insertos VB : > A142—A144  CONDICIONES DE CORTE > E020
Insertos VC > A145—A147 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B049, B064  DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E019



BARRAS DE MANDRINAR

@ Excelente resistencia a la vibracion gracias a la ligereza de la cabeza.

@ La viruta dispone de 2 nuevos canales de evacuacion.

@ En la cara lateral va grabado en laser las medidas para facilitar la instalacion de la herramienta (Mango de acero).
@1/d 3 a 5 veces el diametro.

. | Terminacion | Terminacion

4 [FP M LP LM
. | ez
o L | LT P | P
/‘;“/\ T (1) (1) (1) (11)
-qulu Medio
GANF
DMIN]| LDRED LF ptan |MV

\
L GAMSF:{:.,; !:?

Herramienta derecha. | (gg 11)

* Q@

Dimensiones(mm) 4
| sok| Rango | [ e
Codigo Codigo del inserto maximo | & ‘
DCON| LF |LDRED| WF H | GAMF | DMIN | Za80
R|L Tornillo | Llave
FSVJC1612R/L-08S ™ [@|®| (oot 12 | 150 |26 | 2 | 11 50 | 16 | 4 | Ts202 |TKYO6F
FSVJC2016R/L-08S * |@|@| VCMT : 16 | 180 | 36 2 15 5° | 20 5 | TS202 | TKYO6F
FSVJB2520R/L-11S ™ |@|@| VBMI | 11037 20 | 200 |375| 2 |19 | 5° | 25 | 5 |TS255 TKYOSF
- FSVJB3025R/L-11S * (@@ VBGl, |11037:| 25 | 250 | 45 | 35 | 234 | 5° | 30 | 5 |TS255 |TKYOSF
<
5 * Par de fijacion (N + m) : TS202=0.6, TS255=1.0
[a]
-4
<
=
w
[a]
(/)]
<
14
z
@ CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Velocidad de Ild < 3 (Mango de acero) I/d = 4—5 (Mango de acero)
. Tipo de ) Recomen- I/d < 6 (Mango de metal duro) |/d = 7—8 (Mango de metal duro)
Material corte | ROMPEVIVES gy | Grado (rﬁ‘,’,ﬁ?n) Avance Profundidad Avance Profundidad
(mm/rev) de corte (mm) (mm/rev) de corte (mm)
-] Terminacion| ~ FP ® | NX2525 | 170 (120—220) | 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
) ® | MP3025 | 150 (100—200) | 0.20 (0.10—0.25) —1.0 0.15 (0.05—0.20) —1.0
Acero ligero | Ligero | LP ® | Nx2525 | 160 (110—210) | 0.20 (0.10-0.25) | —1.0 015(0.05—0.20) | —1.0
<180HB : : : : : : :
Medi - ® | MP3025 | 140 (90—190) | 0.25 (0.15—0.35) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
edio
@ | NX2525 | 150 (100—200) | 0.25 (0.15—0.35) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
o @ | Mce015 | 140 (90—190) [ 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
Terminacion FP
@ | Nx2525 | 130 (80—180) [ 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
Acero al carbono ) @ | Mce025 | 140 (90—190) [ 0.20 (0.10—0.25) —1.0 0.15 (0.05—0.20) —1.0
Acero aleado Ligero LP
180—350HB @ | MP3025 | 110 (60—160) [ 0.20 (0.10—0.25) —1.0 0.15 (0.05—0.20) —1.0
Medi P ® | Mce025 | 130 (80—180) | 0.25 (0.15—0.35) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
edio
@ | mP3025 [ 100 (60—150) | 0.25 (0.15—0.35) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
M Terminacion| ~ FM ® | VP15TF | 150 (110—190) | 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
¥ " @ | Mc7025 | 125 (85—165) [ 0.20 (0.10—0.25) —1.0 0.15 (0.05—0.20) —1.0
H © Iigero
Acerg inoxidable | =9 @ | vp1sTF | 130(90-170) | 0.20 (0.10-0.25) | —1.0 | 045(0.05-020) [ —1.0
Vedi - ® | Mc7025 | 105 (70—135) [ 0.20 (0.15—0.25) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.0
edio
@ | vP15TF | 120 (80—160) [ 0.20 (0.15—0.25) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.0
Fundicion gris  |Terminacion| F, FS @ HTi10 130 (90—160) | 0.15 (0.10—0.20) —0.5 0.15 (0.10—0.20) —0.5
Resistente a la traccion -
<350MPa Medio MK @ | Mc5015 90 (60—120) | 0.20 (0.15—0.25) —2.0 0.20 (0.15—0.25) —1.5
N|  Aleacién de rerminacicn F,FS ® HTi10 | 300 (200—400) [ 0.10 (0.05—0.15) —0.5 0.10 (0.05—0.15) —0.5
. | 10N
aluminio Sinrompevirutas [ D MD220 | 200 (150—250) [ 0.10 (0.05—0.15) —2.0 0.10 (0.05—0.15) —1.0
H | Acero endurecido 35-65HRC [Terminacion|Sinrompevintss| @ | MB8120 | 100 (80—200) | 0.10 (0.05—0.15) —0.15 0.10 (0.05—0.15) —0.1

Cuando se producen vibraciones, reducir la velocidad de corte en un 30%.
La profundidad de corte necesita ser menor que el diametro del radio de la punta cuando utilizamos FSVJ.

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca ¢ es RE 0.8)

Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

> A142—A144
@ : Stock en Japon. > A145—A147

E020 Insertos CBN & PCD > B049, B064




DOBLE

ruacionDIMPLE BAR
A -DCLN

O—.‘ O—.‘ '—.‘
N N 1
0N ’
~n?

Con refrigeracion

,
1} .
. interna

"
“s? Yau?

@ Inserto negativo econémico.

@ Tipo accién simple.

@ Excelente resistencia a la vibracion debido a la ligereza de la cabeza. (Refrigeracion intema.)
@!/d 3 a 4 veces el diametro.

. | Terminacion
. [FP

(12) (12) (12)

LDRED

LF

Medio CBN/PCD

Estandar

Inoxidable
MM

n

Herramienta derecha.

(12)

(12)

Dimensiones(mm) e G £
- Stock|  Codigo del < @ § § A
inserto DCON| LF |LDRED| WF | H |GAMF|DMIN e
RIL P8 3° domeamio|  Brida  |Resorte| Tomillo | Llave
A25R-DCLNR/L12 |® @ 200 | 40 | 17 | 23 | 13° | 32 |LLSCP42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
A32S-DCLNR/L12 (@ |® 250 | 50 | 22 | 30 | 13° | 40 [LLSCN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
A40T-DCLNR/L12 (@ | ® 300 | 63 | 27 | 37 | 10° | 50 [LLSCN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F

* Par de fijacion (N = m) : DC0621T=5.0

Con refrigeracion
interna

o™ Ny 67Ny ™™
OONCONTN
) " " Al
. . Y

wm? Yan? “as’

. | Terminacion
. [FP

(15)

(15) (15)

(15)

Herramienta derecha.

H Medio Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
D_(E)_N Estandar N MM R/L
M 4V 44T

(15)

Dimensiones(mm) & é
Codigo Stock|  Cadigo del § / Va¥
inserto DCON| LF |LDRED| WF | H |GAMF |DMIN Dasad
RIL e 9% do aeanio|  Brida  |Resorte| Tomillo | Llave
A25R-DDUNR/L15|@® @ DN-A 1504 25 1200| 40 | 17 | 23 | 13° | 35 |LLSDP42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
A32S-DDUNR/L15 (@ @[ DN::G| 1504 32 |250| 50 | 22 | 30 | 13° | 40 |LLSDN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DCO0621T | TKY20F
A40T-DDUNR/L15 |®@|® DY 15041 40 | 300 | 63 | 27 | 37 | 10° | 50 |LLSDN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
* Par de fijacion (N » m) : DC0621T=5.0
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
§ 1/1d<3 1/d=3—4
Material Dureza Tipo de
corte Velocidad de corte Avance Profundidad | Velocidad de corte Avance Profundidad
(m/min) (mm/rev) de corte (mm) (m/min) (mm/rev) de corte (mm)
Acero al carbono | 15035048 Medio | 110(80—140) | 0.25(0.1—0.4) | —50 | 110(80—140) | 0.2(01—0.3) | —4.0
M| Acero inoxidable <200HB Medio 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0 70 (50—100) 0.15(0.1—0.25) —3.0
K| Fundicion gris  [MSHERIEN  Megio | 80(60—100) | 0.25(04—0.4) | —50 | 80(60—100) | 0.2(01-03) | —4.0
Insertos CN_ > A074—A080
Insertos D > A081—A087 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B022—B030, B055 DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E021



BARRAS DE MANDRINAR

Do B L E @ Inserto negativo econémico.
@ Tipo accién simple.
F I J Ac I o N @ Excelente resistencia a la vibracion gracias a la ligereza del cabezal. (Refrigeracién intemna.)
@1/d 3 a 4 veces el diametro.
-~ - -
A ¥ -DSKN
\.-' \.-' \."

Con refrigeracion

N Terminacion
interna

FP LP MP

[ = (12) (12) (12) (12)

Medio Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
Estandar MM R/L
LF DCON .l ) \O‘!T_ :a

Herramienta derecha. (12) (12) (12) (12)

Dimensiones(mm) o) * Y
Cédigo Stock| - Codigo del @ § § /®

inserto DCON| LF |LDRED| WF | H |GAMF |DMIN

RIL Placa aelfasader,| Brida  |Resorte| Tornillo | Llave
A25R-DSKNR/L12|® ®|SNMA | 1204 200| 40 | 17 | 23 | 13°| 32 |LLSSP42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DCO621T | TKY20F

A32S-DSKNR/L12|®@ @[ SNGA | 1204
* Par de fijacion (N = m) : DC0621T=5.0

32 |250| 50 | 22 | 30 | 13° | 40 [LLSSN42|LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DC0621T | TKY20F

14
<
=
['4 P" Ny TN TN B nr : s o :
a . N\’ ' . Con refrigeracion N Terminacion Ligero
<Zt A“~-"“~-"“~-" - D I F interna ’ Insertos TN FP LP
4
E AN /
a KA&@ P - _ ’&‘ = :
P — . - | N |
é g O (16) (16) (16) (16)
°<¢ GAMF LDRED H Medio Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
3 -
DMIN LF DCON Estan}dar MM " R/L
GAMPL 4 .\
6o = L
Herramienta derecha. (16)
Dimensiones(mm)
Cédigo Stock|  Codigo del @
inserto DCON| LF |LDRED| WF | H |GAMF | DMIN
R|L Placa de| Pasador | Briga  |Resorte| Tornillo | Llave

apoyo [de asiento

200 | 40 | 17 | 23 | 13° | 32 |LLSTP32| LLP23 | DCK2211| DCS2 | DC0520T | TKY15F
250| 50 | 22 | 30 | 13° | 40 [LLSTN32| LLP23 | DCK2211| DCS2 | DC0520T | TKY15F

A25R-DTFNR/L16 (@ @| TNCA
A32S-DTFNR/L16 |® @ | TN\ | 1604550

* Par de fijacion (N » m) : DC0520T=3.5

16040

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.8.

Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

Insertos SN
@ : Stock en Japon. Insertos TN

> A089—A094
> A095—A101
E022 Insertos CBN & PCD > B031—B034, B056




:o-.“'.-.“:.—\‘ . Dvu N Con refrigeracién . | Terminacion
A SOOI S interna FP LP mP MH
- |- ;
W = i (16) (16) (16) (16)
GAMF s Medio Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
LDRED Estandar MM RIL
DMIN LF DCON
GAMP : e <A
e ) P s o
Herramienta derecha. (16) (16) (16) (16)
Dimensiones(mm) ) * &
Codigo Stock Codigo del @ § § /®
inserto DCON| LF |LDRED| WF | H |GAMF | DMIN Sioca dol Pasador - -
R apoyo |de asiento| Brida |Resorte| Tornillo | Llave
A40T-DVUNR/L16 |® g“%‘1604 40 |300| 63 | 27 | 37 | 9° | 50 |DCSVN32| LLP13 | DCK3113 | DCS2 | DC0520T | TKY15F

* Par de fijacion (N » m) : DC0520T=3.5

omvy oy o7 my — — :
SN NN Con refrigeracion =~ | T€rminacion|  Ligero
A‘&.'"‘.."".." - DWL interna : Insertos WN: e LP MP MK
. . A ./"
KAPR o~ @ \
0 —_ 4 — : S ——— -
L N~ (08) (06, 08) (06,08) (08)
GAMF Medio Medio < | Inoxidable
KAPR ‘ LDRED B IEstndar  [RP MM
- — DMIN LF DCON p PN
O L GAMGE%: 4 \\ r ._
) R !
Herramienta derecha. (08) (06,08)
Dimensiones(mm) B = 74
Codigo Stock|  Codigo del Ef § § Vi O
inserto | pcoN| LF |LORED| WF | H |GAMF|DMIN|,— | — :
R|L apoyo |de asiento| Brida  |Resorte| Tornillo | Llave
A25R-DWLNR/L06 (@ @ \WNMA 0604 2| 25 | 200 | 40 | 17 | 23 | 13° | 35 |LLSWP32| LLP23 | DCK2211 | DCS2 | DCO520T | TKY15F
A25R-DWLNR/LO8 |® | ® WNMA 0804 :| 25 |200| 40 | 17 | 23 | 13° | 35 [LLSWP42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
A32S-DWLNR/L08 |® | ®[WNMG|0804: ;| 32 [250| 50 | 22 | 30 | 13° | 40 |LLSWN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 |DC0621T | TKY20F
A40T-DWLNR/L0S |®@|® it 0804 ::| 40 |300| 63 | 27 | 37 | 10° | 50 |LLSWN42| LLP14 | DCK2613 | DCS1 | DC0621T | TKY20F
* Par de fijacion (N « m) : DC0520T=3.5, DC0621T=5.0
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Tipo de 11d<3 /d=3—4
Material Dureza corte | Velocidad de corte Avance Profundidad | Velocidad de corte Avance Profundidad
(m/min) (mm/rev) de corte (mm) (m/min) (mm/rev) de corte (mm)
Acero al carbono | 15035048 Medio | 110(80—140) | 0.25(0.1—0.4) | —50 | 110(80—140) | 0.2(01—0.3) | —4.0
M| Acero inoxidable <200HB Medio 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0 70 (50—100) 0.15(0.1—0.25) —3.0
K| Fundicion gris  [MSHERIEN  Megio | 80(60—100) | 0.25(04—0.4) | —50 | 80(60—100) | 0.2(01-03) | —4.0
> A102—A105
Insertos WN > A106—A110 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B035—B037, B057 DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E023



BARRAS DE MANDRINAR
BARRA DE MANDRINAR §r<cic posivode 7, mango demetaiduro. oo o emere

@ FAcil utilizacion de las geometrias de la herramienta.
M ICRO-DEX @ Ideal para piezas pequefias.
.-, ==, | TEIMINacion
c sc Lc Mango de metal duro Insertos CC - |L-F "
- (03,04)
CBN/PCD

H E

Herramienta derecha. | (03,04)

PTVy 6TV, ™™
: N
.

S
o, 1
as? Yan? Yau’

- : *2
E Dimensiones(mm) §
Codigo [ Cadigo del inserto § V4
— DCON LF WF H GAMF | DMIN
R Tornillo Llave
C04GSCLCRO03 [ ] - 0381 4 90 2.5 3.7 15° 5 TS16 TKY06F
CO5HSCLCRO3 ° ggg&/ 03S10: 5 100 3.0 47 13° 6 TS16 | TKYO6F
C06JSCLCRO04 ® | ccmw | 04TOC 6 110 3.5 5.7 13° 7 TS21 TKYO06F
°<5 C07KSCLCRO04 (] 7 125 4.0 6.7 11° 8 TS21 TKY06F
E *1 El diametro del circulo inscripto es especial. (Para SCLC)
= *2 Par de fijacion (N « m) : TS16=0.6, TS21=0.6
s
g '-.‘ '-.‘ '-.‘ T . a
e e e Y /=0~ | TErminacion
g C"._""._""._" SWU B Mango de metal duro Insertos WBx} ¢
: &
)
_ (02,L3)
Herramienta derecha.
. . * @
:‘g Dimensiones(mm) g; @
Cédigo () Codigo del inserto & 4
] DCON LF WF H GAMF | DMIN
R Tornillo Llave
CO5HSWUBRO02 (] 100 3.0 4.7 15° 6 TS21 TKYO06F
Co6JSWUBR02 || WEST 110 | 35 | 57 | 13° 7 | Ts2c | TKyosF
CO07KSWUBRL3 (] 125 4.0 6.7 15° 8 TS2 TKYO06F

* Par de fijacion (N « m) : TS21=0.6, TS2C=0.6, TS2=0.6

Nota 1) Las imagenes son sélo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercioén RE 0.2.

Nota 3) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas e izquierdas, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

Insertos CCGT > A115
@ : Stock en Japén. Insertos WBGT > A150
E024 Insertos CBN & PCD > B041, B059




RN T Terminacion
LA TP S Mango de metal duro Insertos TCGT .+
| (06)
g :
= 2
LF | H
limitada cuando el corte es en retroceso. Herramienta derecha.
x Dimensiones(mm) =
S = ,ﬁﬁ
Codigo ® | Codigo del inserto &
— DCON LF WF WF2 H GAMF | DMIN
R Tornillo Llave
CO07KSTUCRO06 ®| TCGT 0601 7 125 4.0 0.35 6.7 12° 8 TS2C TKYO06F
* Par de fijacion (N » m) : TS2C=0.6
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
. Velocidad de corte Avance Profundidad de corte
Material Grado - i ) I/d
PAwmwgﬁgﬁgmmwo NX2525 80 (40—120) 0.03 (0.01—0.05) 0.2 (0.1—0.3) 3—5
M Acerg inoxidable VP15TF 80 (40—120) | 0.03 (0.01—0.05) 0.2 (0.1—0.3) 3-5
Fundicion gris _ _ _ _
K <350MPa VP15TF 80 (40—120) 0.03 (0.01—0.05) 0.2 (0.1—0.3) 3—5
N VP15TF 120 (80—160) 0.05 (0.01—0.08) 0.4 (0.1—0.6) 3—5
Material no ferroso
MD220 120 (80—160) 0.05 (0.01—0.08) 0.4 (0.1—0.6) 3—5
Acero endurecido
H 35—65HRC MB8110 80 (40—120) 0.03 (0.01—0.05) 0.1 (0.03—0.2) 3—5
Insertos TCGT > A135
REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E025
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BARRAS DE MANDRINAR

BARRA DE MANDRINAR
MICRO-DEX

HERRAMIENTA ESTANDAR
DCONWS 5  s10 S 3.M4 5, 810 S11 3-M4
. ] 2
2, ol fe—ec - : oo« -
10 | [ o
§len, N o o g L @ ©
20 @ i LF
RBH158'N, RBH16. N,
RBH22::N tiene un tornillo de ajuste temporal para diferentes especificaciones de maquina. RBH190: N
(Representado por el nimero 4)
Cédigo :;‘oj Dimensiones(mm) MICRO-DEX *Tornillo Liave '(I'ﬁrsic’)n
¢ [DCONMS|DCONWS| BD LF | S10 | S11 O] ) ©] @) *m)

RBH15840N| ® |15.875| 4 15 | 100 | 15 15 A A A — | HKY20F | 2.0
RBH15850N| ® |15.875| 5 15 | 100 | 15 15 A A A — | HKY20F | 2.0
RBH15860N| ® |15.875| 6 15 100 15 15 A A A — | HKY20F 2.0
RBH15870N| ® |15.875| 7 15 100 20 20 A A A — | HKY20F 2.0
RBH1640N | ® |16 4 15 100 15 15 A A A — | HKY20F 2.0
RBH1650N | ® |16 5 15 | 100 | 15 15 A A A — | HKY20F | 2.0
RBH1660N | ® |16 6 15 | 100 | 15 15 A A A — | HKY20F | 2.0
RBH1670N | ® |16 7 15 100 20 20 A A A — | HKY20F 2.0
*2 RBH19040N| ® |19.05 4 18 | 125 | 15 15 B B B — | HKY20F | 2.0
*2 RBH19050N| ® |19.05 5 18 125 15 15 B B B — | HKY20F 2.0
*2 RBH19060N| ® (19.05 6 18 125 15 15 B B B — | HKY20F 2.0
*2 RBH19070N| ® (19.05 7 18 | 125 | 20 20 B B B — | HKY20F | 2.0
RBH2040N | ® |20 4 13 | 1256 | 15 15 A B B — | HKY20F | 2.0
RBH2050N | ® |20 5 14 | 125 | 15 15 A B B — | HKY20F | 2.0
RBH2060N | ® |20 6 15 | 125 | 15 15 A B B — | HKY20F | 2.0
RBH2070N | ® |20 7 16 125 | 20 20 A B B — | HKY20F 2.0
RBH2240N | ® |22 4 13 125 15 15 A B B A | HKY20F 2.0
RBH2250N | ® |22 5 14 125 15 15 A B B A | HKY20F 2.0
RBH2260N | ® |22 6 15 | 1256 | 15 15 A B B A | HKY20F | 2.0
RBH2270N | ® |22 7 16 | 125 | 20 20 A B B A | HKY20F | 2.0
RBH2540N | ® |25 4 13 | 150 | 15 15 A C C — | HKY20F | 2.0
RBH2550N | ® |25 5 14 | 150 | 15 15 A C C — | HKY20F | 2.0
RBH2560N | ® |25 6 15 150 15 15 A C C — | HKY20F 2.0
RBH2570N | ® |25 7 16 150 20 20 A (03 C — | HKY20F 2.0
RBH25440N| ® |25.4 4 13 150 15 15 A C C — | HKY20F 2.0
RBH25450N| @ |25.4 5 14 | 150 | 15 15 A C C — | HKY20F | 2.0
RBH25460N| ® |25.4 6 15 | 150 | 15 15 A C C — | HKY20F | 2.0
RBH25470N| ® |25.4 7 16 | 150 | 20 20 A C (¢} — | HKY20F | 2.0

*1 Cadigo del tornillo de sujeccion A=HSS04004, B=HSS04006, C=HSS04008

*2 Codigo revisado.

Cadigo convencional

Cadigo revisado

RBH1940N
RBH1950N
RBH1960N
RBH1970N

RBH19040N
RBH19050N
RBH19060N
RBH19070N

@ : Stock en Japon.
(MICRO-MINI TWIN esta disponible en caja de una pieza)-



[i! :_ Para mecanizado interior

o —
DCON

- E *2RE£0.015 —L20—=y ol ‘

| } : /L! T H

o

5
<
WF2

. LDRED;,J Herramienta derecha.
Stock Dimensiones(mm)
Cadigo Micro-grano | Recubrimiento [Rompevirutas DMIN*1
TF15 |VP15TF Ud<3 | 1d>3 RE |DCON| LF L20 |LDRED| WF | WF2 H z
CBO02RS () [ con 2.2 3.6 | 0.05 2 50 5 6 1 0.25 1.8 14
CB02RS-B [ (] sin 2.2 3.9 | 0.05 2 50 5 6 1 0.25 1.8 1.4
CB02RS-01 [} [ ] con 2.2 3.6 | 0.1 2 50 5 6 1 0.25 1.8 1.4
CB02RS-01B [} (] sin 2.2 42 | 0.1 2 50 5 6 1 0.25 1.8 14
CB02RS-02 [ ] [ ] con 2.2 36 | 0.2 2 50 5 6 1 0.25 1.8 14
CB02RS-02B [ (] sin 2.2 49 | 0.2 2 50 5 6 1 0.25 1.8 14 o
CBO3RS [ ] (] con 3.2 42 | 0.05 3 50 7.5 9 15 | 035 | 27 2.3 ‘z‘
CBO03RS-B ° ° sin 32 | 44 |005| 3 50 | 7.5 9 | 15 | 035 | 27 | 23 [
CBO0O3RS-01 [ ] [ con 3.2 42 | 0.1 3 50 7.5 9 15 | 035 | 2.7 2.3 <Zt
CBO3RS-01B [ (] sin 3.2 45 | 0.1 3 50 7.5 9 15 | 035 | 2.7 2.3 E
CBO03RS-02 [} [ ] con 3.2 42 (0.2 3 50 7.5 9 15 | 035 | 27 2.3 (=)
CBO3RS-02B ° ° sin 32 | 48 |02 3 | 50 | 75| 9 |15 |035]| 27 | 23 .
CBO04RS [ ] (] con 4.2 5.1 0.05 4 60 10 12 2 045 | 3.6 3.1 &‘
CBO04RS-B ° ° sin 42 | 52 [005| 4 | 60 |10 122 | 2 | 045 | 36 | 3.1 5
CB04RS-01 [} [ ] con 4.2 5.1 0.1 4 60 10 12 2 045 | 3.6 3.1
CB04RS-01B [} (] sin 4.2 53 | 01 4 60 10 12 2 045 | 3.6 3.1
CB04RS-02 ° (] con 4.2 5.1 0.2 4 60 10 12 2 045 | 3.6 3.1
CB04RS-02B () (] sin 4.2 55 | 0.2 4 60 10 12 2 045 | 3.6 3.1
CBO5RS ([ ] [ ] con 5.2 6.0 | 0.05 5 70 12.5 15 25 | 055 | 45 3.9
CBO05RS-B [} (] sin 5.2 6.1 0.05 5 70 12.5 15 25 | 055 | 45 3.9
CBO05RS-02 ° (] con 5.2 6.0 | 0.2 5 70 12.5 15 25 | 055 | 45 3.9
CB05RS-02B () (] sin 5.2 64 | 0.2 5 70 12.5 15 25 | 055 | 45 3.9
CBO6RS [ ] (] con 6.2 7.2 | 0.05 6 75 12.5 18 3 065 | 54 4.7
CBO6RS-B [} (] sin 6.2 7.3 | 0.05 6 75 12.5 18 3 065 | 54 4.7
CBO06RS-02 () (] con 6.2 72 | 0.2 6 75 12.5 18 3 065 | 54 4.7
CB06RS-02B ° (] sin 6.2 78 | 0.2 6 75 12.5 18 3 065 | 54 4.7
CBO7RS ([ ] (] con 7.2 8.6 | 0.05 7 85 12.5 21 35 | 075 | 6.3 55
CB07RS-B [} (] sin 7.2 8.8 | 0.05 7 85 12.5 21 35 | 0.75 | 6.3 5.5
CBO07RS-02 () (] con 7.2 8.6 | 0.2 7 85 12.5 21 35 | 075 | 6.3 55
CB07RS-02B ° (] sin 7.2 9.2 | 0.2 7 85 12.5 21 35 | 0.75 | 6.3 515
CBO8RS ([ ] (] con 8.2 9.5 | 0.05 8 95 15 24 4 085 | 7.2 6.3
CBO08RS-B () (] sin 8.2 9.6 | 0.05 8 95 15 24 4 085 | 7.2 6.3
CBO08RS-02 () (] con 8.2 95 | 0.2 8 95 15 24 4 085 | 7.2 6.3
CBO08RS-02B ° (] sin 8.2 9.8 | 0.2 8 95 15 24 4 085 | 7.2 6.3

*1 DMIN : Diametro minimo de corte
*2 La dimensién RE representa el tamafio antes de aplicar un rompevirutas.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Micro-Mini Twin CB Micro-Mini Twin CR
Material Velocidad de corte|  Avance Profundidad de corte /d Velocidad de corte Avance(mm/rev)

(m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) 03RS/04RS 05RS

P | Acero al carbono Acero aleado 80 0.03 0.2 3—5 80 0.02 0.03
180—350HB (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.03) (0.01—0.05)

M Acero inoxidable 80 0.03 0.2 3—5 80 0.02 0.03
<200HB (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.03) (0.01—0.05)

K Fundicion gris 80 0.03 0.2 3—5 80 0.03 0.03
<350MPa (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.05) (0.01—0.05)

N . 120 0.05 0.3 _ 120 0.03 0.05
Material no ferroso (80—160) | (0.01=0.08) | (0.1—0.5) -5 (80—160) | (0.01=0.05) | (0.01—0.08)

Nota 1) Se recomienda realizar mecanizado con refrigeracion.

DATOS TECNICOS >qoo1 [EQ27




BARRAS DE MANDRINAR

MICRO-MINI TWIN
[i! : _ Para copiado interno

820
g %
s
DMIN ‘Enq b
LU
A
\ 120 _
7@%—:53 Herramienta derecha.
Stock Dimensiones(mm)
Cadigo Micro-grano | Recubrimiento [Rompevirutas
TF15 |VP15TF DMIN RE DCON LF LU L20 WF H
CRO3RS-01 ® () con 3.5 0.1 3 50 8 6 0.15 2.7
CRO3RS-01B () [} sin 3.5 0.1 3 50 8 6 0.15 2.7
CRO04RS-01 ® (] con 4.5 0.1 4 60 10 7 0.15 3.6
CRO04RS-01B () () sin 4.5 0.1 4 60 10 7 0.15 3.6
CRO5RS-01 () ® con 5.5 0.1 5 70 12 8 0.15 45
Et: CRO5RS-01B ® (] sin 5.5 0.1 5 70 12 8 0.15 4.5
=
4
o
Z
<
=
w
o
0
<
4
[
<
)
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Micro-Mini Twin CB Micro-Mini Twin CR
Material Velocidad de corte| ~ Avance Profundidad de corte /d Velocidad de corte Avance(mm/rev)
(m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) 03RS/04RS 05RS
P |Acero al carbono, Acero aleado 80 0.03 0.2 3—5 80 0.02 0.03
180—350HB (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.03) (0.01—0.05)
M Acero inoxidable 80 0.03 0.2 3—5 80 0.02 0.03
<200HB (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.03) (0.01—0.05)
K Fundicion gris 80 0.03 0.2 3—5 80 0.03 0.03
<350MPa (40—120) (0.01—0.05) (0.1—0.3) (40—120) (0.01—0.05) | (0.01—0.05)
N . 120 0.05 0.3 _ 120 0.03 0.05
Material no ferroso (80—160) | (0.01—0.08) | (0.1—0.5) 5 (80—160) | (0.01—0.05) | (0.01—0.08)

Nota 1) Se recomienda realizar mecanizado con refrigeracion.
Nota 2) El voladizo de herramienta recomendado para CR es LU+2mm.

@ : Stock en Japon.
E028 (MICRO-MINI TWIN esta disponible en caja de una pieza)-



BPRECAUCIONES CUANDO UTILIZAMOS LA BARRA DE MANDRINAR MICRO-MINI-TWIN

@Cuando utilizamos herramientas para corte en general / Pequefios tornos automaticos:

[@Para evitar las virutas del 2 filo, tener cuidado cuando introducimos la barra dentro de la
herramienta. Ver figura1 .Si el 2 filo de corte contacta con la cara interna de la herramienta, hay
posibilidad de que la herramienta se pueda romper.

[2Cuando sujetamos la barra dentro de la herramienta, hay una posibilidad que dafie el mango y el
2 filo. Asegurese que el ajuste del tornillo sea por el valor que corresponda.
Adicionalmente, asegurese que no hay tornillo de ajuste cerca del 2 filo, ya que puede
romper la herramienta.

©Cuando utilizamos herramientas Mitsubishi con voladizo de 5xD, asegurese que los 3 tornillos de
sujeccion se quiten para mecanizar (Para la RBH1620N, RBH19020N, RBH2020N y RBH2520N
no hay 3 tornillos de ajuste) El valor de sujeccion del tornillo es 2.0 Nem.

@Cuando utilizamos herramientas para escuadrar:

[fICuando instalamos la barra dentro de la herramienta, apretar el tornillo contra la barra

Micro-mini-twin hasta hacer contacto con la referencia plana de la herramienta que hace escuadra.

[2]Asegurese que el tornillo de sujeccion esta apretado. Apretando suficientemente el tornillo,
tampoco la rigidez de la herramienta puede garantizarse.

[3BINo apretar el tornillo sin poner la barra de mandrinar micro-mini-twin, ya que por otra parte la
brida de sujeccion puede ser deformada.

METODOS DE MECANIZADO DEL TIPO CR

@ Torneado de perfiles Mecanizado de una pieza  Mecanizado de una pieza
Ala hora de agrandar un agujero sin agujero pre-perforado  con agujero pre-perforado

pre-perforado, se acortara el tiempo de
mecanizado, mejorando el control de la viruta.

<Condiciones de corte>

N RS debe atravesar el
Material 1 JIS S§20C eje central de
Herramienta : CRO5RS-01B la pieza.
Velocidad de corte : 80m/min
Avance : 0.05mm/rev Profundidad de corte

Profundidad de corte: 0.05mm Profuncidad de corte

Corte refrigerado

@ Refrentado final interior  Mecanizado de una pieza Mecanizado de una pieza

Ala hora de agrandar un agujero sin agujero pre-perforado  con agujero pre-perforado
pre-perforado, se acortara el tiempo de
mecanizado, mejorando el control de la viruta.

<Condiciones de corte>

Material : JIS S20C de la punta.
Herramienta : CRO5RS-01B -
Velocidad de corte  : 80m/min Profundidad de corte
Avance' : 0.05mm/rev

Profundidad de corte : 0.05mm Profundidad de corte Profundidad de corte

Corte refrigerado

corte debe ser menor
que el valor del radio

fig.1

Cara interior de la herramienta

(TE

—

Direccién del inserto

Punto herramienta

fig.2 3 Tornillos de fijacion

fig.3

Insedo* Parte plana de la
herramienta tipo
escuadra.
Apriete el tornillo de fijacion asegurando que se establezca
contacto entre las barras de mandrinar gemelas micro-mini
y el plano de referencia del portaherramientas cuadrado.

ENOTAS

Perfilado en torneado,
fresado interior

El filo no

Si el filo atraviesa el eje central de la
pieza, podria fracturarse dicho filo.

Copiado

La profundidad de

A profundidades de corte superiores al
radio de la punta, se formaran rebabas.

DATOS TECNICOS
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BARRAS DE MANDRINAR

BARRAS DE MANDRINAR

MICRO-MINI

@ De metal duro con diametro minimo de corte @3.2mm
@1/d 5 veces el diametro.
@ El filo puede formarse en funcién de la aplicacion.

Asi puede cubrir un area de corte amplia (Roscado, ranurado, copiado, efc).

€

BARRA DE MANDRINAR ESTANDAR MICRO-MINI (Barra de mandrinar de metal duro)

Dimensiones(mm)
Stock
Cédigo * Geometria
CW |DCON| LF |LDRED DMIN | F2
TF15
CO3FR-BLS e | 20| 3 80 | 15 | 32 | 1.0 ;}fl N g
L, [T
CO04FR-BLS ° 25 4 80 | 20 | 42 | 15 @S@wnp'ani 3 ‘ e
CO5HR-BLS (] 3.0 5 100 25 5.2 2.0 Secgénplana t 1 [ew
*=z LDRED
2 LF
Sélo herramienta derecha.

*DMIN : Didametro minimo de corte

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Velocidad de corte Avance Profundidad de Id Caracteristicas del filo (mm)
(m/min) (mm/rev) corte (mm) *Angulo del radio BCH[ __ *Honing
P |Aceroal Cfggig‘goﬁcgfo aleado 40 (30—50) 0.05 (—0.1) 0.2 (0.1—0.3) 5 0.1—0.5 0.01—0.05
Acero Inoxidable _ . _ <0.03
M 2 200HE 40 (30—50) 0.05 (—0.1) 0.2 (0.1—0.3) 5 <04 (No requiere honing)
Fundicion gris _ . _ - —
K Py 40 (30—50) 0.05 (—0.05) | 0.2(0.1—0.3) 5 0.1-0.5 0.01—0.05
. <

N Material no ferroso 80 (60—100) 0.05 (—0.1) 0.3 (0.1—0.5) 5 01-05 |\, re&%-rgionin 0

*Lado de corte sin chaflan. Afilar el mismo de acuerdo a la pieza a mecanizar.

BFILO AGUDO DE LA BARRA DE MANDRINAR MICRO-MINI
@ Las barras de mandrinar pequefias MICRO-MINI se pueden utilizar para el mandrinado y el ranurado. Pero también pueden aplicarse segun el cuadro inferior.
@ Los ejemplos indicados abajo. Para rectificar y chaflanar, utilizar piedras diamantadas de grano 250-400.
Rectificar de acuerdo con los datos indicados en los esquemas.

c Mandrinado Ranurado Roscado
ie]
[&] — p—
8
zl . | = ) = . | /—
1°-2° Ancho ranura K ;
— I Angulo de rosca ——
0,0 Afilado
o Ve 255
= =
&y < 20°
=
© \
g Afilado 0.5-0.8
o o
= 4
€ (Afilado)
9
= 6°Afilado dos caras

@ : Stock en Japon.

(MICRO MINI esta disponible en caja de una pieza.)



E TIPO DE HERRAMIENTA REDONDA

DCONWS 5 _s10 S11‘ 3-M4 »5 S$10 S11 3-M4
- 2
5 1]
o .10 ® © ®/ 20 | |, 3
LF
RBH158_ N, RBH16__'N, RBH190._“ ’N RBH20._ N, RBH25 N, RBH254 " ‘N
o & Dimensiones(mm) Micro-Mini Micro-Mini Twin *1 Tornillo T Torsién
6digo 9 ave .
& |DCONMSI|DCONNS| BD | LF | S10|S11 |S12 c cB CR OB (NEim)
RBH15820N | ® [15.875| 2 | 15 [100| 10 | — | — - 92RSB) 5, - B|B|—|—|HKY20F| 2.0
RBH15830N | ® [15.875| 3 | 15 [100| 10 | 10 | — |03FR-BLS| 33R8®) s, | 03RS-01(B) |A|A|A|— HKY20F | 2.0
RBH15840N | ® [15.875| 4 | 15 [100| 15 | 15 | — |04FR-BLS| 33REP) s, | 04RS-01(B) |A| A|A|— HKY20F| 2.0
RBH15850N | ® |15.875| 5 | 15 |100| 15 | 15 | — |05HR-BLS | 32RE‘®) 5, | 05RS-01(B) |A|A|A|— |HKY20F | 2.0
RBH15860N | ® |15.875| 6 | 15 |100| 15 | 15 | — - S8R Pe) - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
RBH15870N | ® (15.875| 7 | 15 |100| 20 | 20 | — - SrRECR) B) - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
RBH15880N | ® |15.875| 8 | 15 |100| 20 | 20 | — - 98RE(P) m) — D|D|D|—|HKY20F| 2.0
RBH1620N | ® |16 2 [15|100| 10 | — | — - T e - B|B|—|—|HKY20F| 2.0
RBH1630N | ® |16 3 | 15 [100| 10 | 10 | — |03FR-BLS | 33R8(P)s) | 03RS-01(B) [A| A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1640N | ® (16 4 |15 100| 15 | 15 | — |04FR-BLS | 34RE P, | 04RS-01(B) |A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1650N | ® (16 5 | 15|100| 15 | 15 | — |05HR-BLS| 32RE(®) ) | 05RS-01(B) |A|A|A|— HKY20F | 2.0
RBH1660N | ® |16 6 | 15 [100| 15 | 15 | — - geR=C) B) - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
RBH1670N | ® |16 7 |15 |100| 20 | 20 | — - 97RS B s, - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
RBH1680N | @ (16 8 | 15[100| 20 | 20 | — - e - D|D|D|—|HKY20F| 2.0
*2 RBH19020N | ® (1905 | 2 | 18 125/ 10 | — | — - 2R P s - C|C|—|—=|HKY20F| 2.0
*2 RBH19030N | @ |19.05 | 3 | 18 [125| 10 | 10 | — [03FR-BLS | 33RE‘®) s, | 03RS-01(B) |B|B |B|— |HKY20F | 2.0
*2 RBH19040N | ® (19.05 | 4 | 18 [125| 15 | 15 | — [04FR-BLS | 34RE®)5) | 04RS-01(B) [B|B |B |—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19050N | ® |19.05 | 5 | 18 [125| 15 | 15 | — [05HR-BLS | 38R8®) s, | 05RS-01(B) |B|B |B|— |HKY20F | 2.0
*2 RBH19060N | ® |[19.05 | 6 | 18 |125| 15 | 15 | — - 9eRSB) s - B|B|B|—|HKY20F| 2.0
*2 RBH19070N | ® (19.05 | 7 | 18 |125| 20 | 20 | — - e - B|B|B|—|HKY20F| 2.0
RBH19080N | ® (19.05 | 8 | 18 |125| 20 | 20 | — — S8R Phe) - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
RBH2020N | ® |20 2 |11 125/ 10 | — | — - ) — A|A|—|—|HKY20F| 2.0
RBH2030N | ® |20 3 |12 |125/ 10 | 10 | — |03FR-BLS | 33R8(®) 5 | 03RS-01(B) |A|A|B|— HKY20F| 2.0
RBH2040N | @ (20 4 |13 [125| 15 | 15 | — |04FR-BLS | 35R8®) s, | 04RS-01(B) |A|B|B |—|HKY20F | 2.0
RBH2050N | ® |20 5 | 14 [125] 15 | 15 | — |05HR-BLS| 38RE(P)s) | 05RS-01(B) [A|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2060N | ® |20 6 |15 |125| 15 | 15 | — - D e - A|B|B|—|HKY20F| 2.0
RBH2070N | @ |20 7 | 1612520 | 20 | — - 7RE P s - A|B|B|—|HKY20F| 2.0
RBH2080N | @ |20 8 | 17 |125] 20 | 20 | — - R e - A|A|A|—|HKY20F| 2.0
RBH2220N | @ (22 2 [ 11 ]125] 10| — 10 - 2R P g, - A|B|—|A[HKY20F| 2.0
RBH2230N | @ (22 3 |12 [125] 10 | 10 |10 |03FR-BLS | 33R8 ) | 03RS-01(B) [A|B|C|A|HKY20F| 2.0
RBH2240N | @ |22 4 | 13 [125| 15 | 15 |12.5| 04FR-BLS | 35R8®) g, | 04RS-01(B) |A|B|B|A|HKY20F | 2.0
RBH2250N | @ (22 5 | 14 |125| 15 | 15 |12.5|05HR-BLS | S2RE® ) | 05RS-01(B) |A|B |B|A |HKY20F | 2.0
RBH2260N | @ (22 6 | 15 |125| 15 | 15 |15 - 8RB s - A|B|B|A|[HKY20F| 2.0
RBH2270N | @ |22 7 | 16 |125] 20 | 20 |15 - R E) - A|B|B|A|[HKY20F| 2.0
RBH2280N | @ (22 8 | 17 |125| 20 | 20 |15 — S8R Ps) — A|B|B|A|HKY20F| 2.0
RBH2520N | @ (25 2 [11(150{ 10 | — | — - 92RSCE) o) - A|B|—|—|HKY20F| 2.0
RBH2530N | ® |25 3 |12 [150| 10 | 10 | — |03FR-BLS | 33R8®)5) | 03RS-01(B) [A|B|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2540N | @ |25 4 |13 |150| 15 | 15 | — |04FR-BLS | S4R8 P&, | 04RS-01(B) |A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2550N | @ (25 5 | 14 [150| 15 | 15 | — |05HR-BLS| 38R& )5 | 05RS-01(B) [A|C|C|—|HKY20F| 2.0
RBH2560N | @ |25 6 | 15 |150| 15 | 15 | — - St e - A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2570N | @ (25 7 |16 [150| 20 | 20 | — - S7REPe) - A|C|C|—|HKY20F| 2.0
RBH2580N | @ |25 8 | 17 |150| 20 | 20 | — - SeRE e - A|B|B|—|HKY20F| 2.0
RBH25420N | ® {254 | 2 |11 [150| 10 | — | — - 2R B g, - A|B|—|—|HKY20F| 2.0
RBH25430N | ® (254 | 3 |12 |150| 10 | 10 | — |03FR-BLS | 83R&® (&) | 03RS-01(B) [A|B|C|— HKY20F | 2.0
RBH25440N | ® |[254 | 4 | 13 [150| 15 | 15 | — |04FR-BLS | 32R&‘®) &) | 04RS-01(B) |A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25450N | ® |[254 | 5 | 14 [150| 15 | 15 | — |05HR-BLS | 32RE‘® s, | 05RS-01(B) |A|C |C|—|HKY20F | 2.0
RBH25460N | ® (254 | 6 |15 [150| 15 | 15 | — - SeRE ) - A|C|C|—|HKY20F| 2.0
RBH25470N | ® (254 | 7 |16 |150| 20 | 20 | — — S7RECR) 5) — A|C|C|—|HKY20F| 2.0
RBH25480N | ® |254 | 8 | 17 |150| 20 | 20 | — - S8R P\ s) - A|B|B|—|HKY20F| 2.0
*1 Cadigo del tornillo de sujeccion A=HSS04004, B=HSS04006, C=HSS04008, D=HSS04003 *2 Cddigo revisado.
Cadigo convencional Cadigo revisado Cadigo convencional Cadigo revisado
RBH1920N RBH19020N RBH1950N RBH19050N
RBH1930N RBH19030N RBH1960N RBH19060N REPUESTOS > P001
RBH1940N RBH19040N RBH1970N RBH19070N DATOS TECNICOS > Q001
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BARRAS DE MANDRINAR

MICRO-MINI TWIN

HETIPO DE HERRAMIENTA A ESCUADRA

CB (La barra de mandrinar encaja en un portaherramientas)

CR (La barra de mandrinar

/\450 encaja en un portaherramientas)
I w © @ o w ©
2 £
gl * = =~ | B —
L24 2 100 3 L24
2
—=— 2
l _ — EE—— ~ | l
. Dimensiones(mm) VTR
ICro-mini Iwin il
Cédigo 3 WF L24* B Tomillo | Llave (Tﬁr.s'r?]’;
(7]
CB | crR CcB CR cB|crR| cB CR
02RS(-B)
SBH1020R | @ | 13 | — 6—24 (6—10) - 129 |GRS0 @) —  |HSC04010/HKY30R| 438
SBH1030R | ® | 14 1265 85-22(9—15) | 11—19.5(12) | 13.8 8323%@}(8) 03RS-01(B) |HSC05012| HKY40R| 9.5
SBH1040R | ® | 15 [13.15| 11—20.5 (12—20) | 13—27.5 (14) | 147 82&2%@,,(8) 04RS-01(B) [HSC05012|HKY40R| 9.5
SBH1050R | @ | 16 |13.65 13.5-37 (15-25) | 15-355(16)| 156 [JoRS(D) 0 05RS-01(B)|HSCO5012 HKY4OR| 9.5
06RS(-B)
SBH1060R | ® | 17 | — |13.5—42 (18—30) - 165 |J0Raor@s) —  |HSCO5012|HKY40R| 95
_ _ _ _ 07RS(-B) 3
SBH1070R | ® | 18 13.5—52 (21—35) 174 |7 e) HSC05012|HKY40R| 9.5

Nota 1) MICRO-DEX y MICRO-MINI no pueden ser instalados en portaherramientas cuadrados.
*L24 es la longitud de voladizo para una sujecién suficiente, y ( ) es la longitud recomendada para el mecanizado de acero al carbono y

acero aleado.

@ : Stock en Japon.



@ El diametro minimo de corte es de @10.

@ Inserto positivo de 11°.

@ Sistema de fijacién por tornillo.

@1/d 3 a 5 veces el diametro (hasta 7 veces con mango de metal duro).

BARRAS DE
MANDRINAR

,-=, .=, | TEIMINAcion | Sin rompevirutas

Insertos TP X v
KAPR . ,G
r4 ) . . 4
s 2 : g .
U ° Sl - (08,09,11) | (08,09,11)
KAPR \A LDRED H_ PCD | CBN/PCD
f ( | 5 GAMF LF DCON RIL-F
©) GAMP £
sl =

A

- Herramienta derecha. | (09.11) | (08,09,11)
Dimensiones(mm) * q
_ Stock _ ) § £
Codigo Cadigo del inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H GAMF | DMIN

RIL Tornillo Llave
FSTU108R/L (X} 8 125 18 5 7 15° 10 CS200T TKYO06F
FSTU110R/L [ X J TPGX 10 150 22 6 9 13° 12 CS250T TKYO8F
FSTU112RIL |e/e| TPMX 12 | 180 | 25 8 | 11 | 10° | 16 | CS250T TKYO8F
FSTU116R/L [ X J 16 200 30 1 14 7° 22 CS300890T TKYO8F

* Par de fijacion (N + m) : CS200T=0.6, CS250T=1.0, CS300890T=1.0

BARRAS DE MANDRINAR

-~ .--, | Terminacidn | Sin rompevirutas
Mango de metal duro Insertos TP X i
(08,09,11) | (08,09,11)
KAPR H_ PCD CBN/PCD
f < DCON
=
I
- Herramienta derecha. | (99 11) (08,09,11)
Dimensiones(mm) * 4
Stock § @’
Cadigo Cadigo del inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave
FSTU208R/L o0 8 125 13 5 7 15° 10 CS200T TKYO6F
FSTU210R/L ®0® TpeX 10 150 16 6 9 13° 12 CS250T TKYO8F
FSTU212RIL |e|e| TPMX 12 | 180 | 19 11 | 10° | 16 | CS250T TKYO8F
FSTU216R/L o0 110350 16 200 26 11 14 7° 22 CS300890T | TKYO8F
* Par de fijacion (N » m) : CS200T=0.6, CS250T=1.0, CS300890T=1.0
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Mango de acero I1d<3 I/d=3—4 (Diametro de mango = 25mm)
Mango de metal duro Id<5 I/d=6—7
: Tipo de | Velocidad de corte Avance Profundidad | Velocidad de corte Avance Profundidad
IR Dureza corte (m/min) (mm/rev) de corte (mm) (m/min) (mm/rev) de corte (mm)
Acero al carbono | o .- [Corte Ligero| 130 (90—160) | 0.1(0.05—0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero aleado Corte Medio| 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —15
Corte Ligero| 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero Inoxidable <200HB
Corte Medio 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
Corte Ligero| 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1(0.05—0.15) 0.2
Aleacion de aluminio
Corte Medio| 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5
Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.
Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4.
Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.
Insertos TP > A140, A141 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B048, B062, B063  DATOS TECNICOS >qoo1 EQ33



BARRAS DE MANDRINAR

BARRAS DE @ nserto posivo de 115, 1 o o P2
Fijacio brida.
MAN DRI NAR :I/gaSCle?g E)/(e)zzeg e?diémetro (hasta 7 veces con mango de metal duro).

Clase M Clase M Clase G

Estandar R/L
_/“._‘
= g ——————
e E S A = (11,16) (11,16) (11,16)
LDRED H Clase G | CBN/PCD
LF DCON

GAMF — e

GAMSF: —

Herramienta derecha. (11,16) (11.16)

Dimensiones(mm) *
Stock % %
Cadigo Codigo del inserto —

DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF|DMIN

RIL Pgap%aygedZaasSaigg{o Brida romgleavci?utas Llave
FCTU116R/IL |®|® 16 [ 200 | 30 | 11 | 14 | 7° | 22 | — | — | C3 |CBT2N|HKY25R
TPMN
FCTU120R/L™ [®/®| TpuvR 20 |200| 37 | 13 | 18 | 5° | 26 | — | — | c4 |CBT3F|HKY30R
GFCTUI2SRILY o @ mgg 25 | 250 | 40 | 16 | 22 | 5° | 32 |PT32|BCP202| C4 |CBT3F|HKY30R
FCTU132R/Lx .
R OO 32 | 300 | 45 | 20 | 29 | 0° | 40 |PT32|BCP201| C4 |CBT3F HKY30R

* Par de fijacion (N » m) : C3=2.2, C4=3.3

.| ClaseM | Clase M | Clase G
< |Estandar R/IL

A A A

&) H C(118) | (116) | (11.18)
H Clase G | CBN/PCD
LF | DCON i _

Herramienta derecha. (11,16) (11,16)

Dimensiones(mm) *
Stock ﬁ %
Cédigo Cddigo del inserto —

DCON| LF |LDRED| WF H |GAMF | DMIN

Mango de metal duro Insertos TP<

14
<
=
['4
o
Z
<
=
w
o
0
<
4
(74
<
)

R PL%?ygedzaassailggtro Brida romggﬁ?utas Llave
FCTU216R | ® | TPMN 16 | 200 26 | 11 | 14 | 72 | 22 | — | — | c3 |cBT2n|HKY25R
FCTU220R *| ® ﬁ,gﬁ 20 |200| 33 | 13| 18| 5 | 26| = | — | ca |cBTaF|HKky3orR

FCTU225R | @ | TPGR
* Par de fijacion (N e m) : C3=2.2, C4=3.3

25 | 250 | 37 16 22 5° 32 (PT32|BCP202| C4 |CBT3F|HKY30R

Nota 1) Las imagenes son sélo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca v« es RE 0.8)

Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

@ : Stock en Japon. Insertos TP > A157
E034 Insertos CBN & PCD > B053, B068




BARRAS DE  siiiiigs o ooeoss
Sist de fijacio tornillo.
MAN DRI NAR :I/(IjSBe;ng v:cggc;?gigﬁretcr)(r)n(lhgsta 7 veces con mango de metal duro).

Terminacion| Ligero

R/L Estandar
- 2

Insertos WCx
DMIN H_

L@‘A { - (02,L3) | (02,L3,04,06)
LDRED CBN/PCD

@ KAPR LF || bcoN

/ GAMF_/|

LDRED

- FSWL108R/LS =
108R/LM Herramienta derecha. | (.3,04,06)
Dimensiones(mm) * q
Stock § @
Codigo Caodigo del inserto § /
DCON| LF |[LDRED| WF H GAMF | DMIN

R|L Tornillo Llave

FSWL108R/LS |@|@| WSMT | o201 | 8 | 100 | 19 | 29| 7 | 17°| 58| Ts21 TKYO6F
WCMT o

FSWL108R/LM e e wcel, L3020 8 100 25 7 15 8 TS2 TKY06F
FSWL108R/L [ I ] 0402 8 125 10 5 7 15° 1 10 TS25 TKYO8F
FSWL110RIL  |®/®| \wcomt | 040205 | 10 | 150 | 12 | 6 9 | 13° |12 TS25 TKY08F
FSWL112R/L oo WCMW | ogT35> | 12 | 180 | 15 | 8 11 | 13° | 16 TS4 TKY15F
FSWL116R/IL *|e|® 06T3 16 200 20 11 14 7° | 22 TS4 TKY15F

* Par de fijacion (N » m) : TS21=0.6, TS2=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5

Terminacion| Ligero

Mango de metal duro Insertos WC:: R/L Estandar

BARRAS DE MANDRINAR

H
DMIN, A pr LW
95°

o
KAPR LDRED | bcon
f GAMF
~
LDRED

« [~————+ FSWL208R/LS

(02,L3) (02,L.3,04,06)
CBN/PCD

208R/LM Herramienta derecha. | (.3,04,06)
Dimensiones(mm) * q
Stock §3 @/
Codigo Cadigo del inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave
FSWL208R/LS |®|®| WSMT | o201 | 8 | 122 | 25 | 29| 7 | 17°| 58| Ts21 TKYO6F
WCMT , K
FSWL208R/LM (I ] weeT, L302: 8 125 88 7 15 8 TS2 TKYO6F
FSWL208R/L L) 0402 8 125 10 5 7 15° | 10 TS25 TKYO8F
FSWL210R/L ® e \WwcMT 040274 10 150 12 6 9 13° | 12 TS25 TKYO8F
FSWL212R/L oo WCMW | ogT37 | 12 | 180 | 15 | 8 11 | 13° | 16 TS4 TKY15F
FSWL216R/L o0 06T3 16 | 200 20 | 11 14 7° | 22 TS4 TKY15F
* Par de fijacion (N » m) : TS21=0.6, TS2=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Mango de acero I1d<3 I/d=3—4 (Diametro de mango = 25mm)
Mango de metal duro Id<5 I/d=6—7
; Tipo de [ Velocidad de corte Avance Profundidad | Velocidad de corte Avance Profundidad
e Dureza corte (m/min) (mm/rev) de corte (mm) (m/min) (mm/rev) de corte (mm)
P Aceroal carbono | o o, - [CorteLigero| 130 (90—160) | 01(0.05-0.15) | 02 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero aleado Corte Medio| 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —1.5
M Corte Ligero| 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero Inoxidable <200HB
Corte Medio 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
N Corte Ligero| 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aleacion de aluminio -
Corte Medio| 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5
Insertos WC: > A151
Insertos CBN & PCD > B051, B065
REPUESTOS > P001

DATOS TECNICOS > Q001 E035




BARRAS DE MANDRINAR

BARRAS DE @ El diametro minimo de corte es de J11. @®!/d 3 a 5 veces el diametro
@ISO estandar. (hasta 7 veces con mango de metal

MAN D RI NAR :I‘Snizteertn?apgzi:‘ii}/;c?éenzér tornillo. duro).

. | Terminacion | Terminacion|  Ligero
FP FM LP LM

ECA 60° 4 A A

=D i I IO (09,11,16) | (09,11,16) | (09,11,16) | (09,11,16)
Medio Medio  |Sin rompevirutas| CBN/PCD

KAPR LDRED MP MM
/’ 9]| [ GAMF P P

o VNPV -NPVN

Herramienta derecha. | (09,11,16) | (09,11,16) | (11,16) | (09,11,16)
Dimensiones(mm) * q
Stock § @
Cadigo Cadigo del inserto § /
DCON| LF |[LDRED| WF H GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave

SO8FSTFCR/L0O9 (e ®| TSMI | ogo2: | 8 | 80| 12 | 6 | 7 | 15° | 11 S22 TKYO6F
S10HSTFCR/L11 (e |@® 1102 10 100 16 7 9 13° 13 TS25 TKYO8F
S12KSTFCR/L11 |®|@® o 1102 12 125 20 9 1 10° 16 TS25 TKYO08F
S16MSTFCR/L11 [®|®| 1T 11020 | 16 | 150 | 25 | 11 | 14 | 7°| 20 TS25 TKY08F
S20QSTFCR/L16 ™ |@|® %g}’rV 16T3.%> | 20 | 180 | 32 | 13 | 18 7° | 25 TS4 TKY15F
S25RSTFCR/L16 * (@@ 16T3 x50 25 200 40 17 28 O 32 TS4 TKY15F
S32SSTFCR/L16 * |@|® 16T30 32 250 50 22 30 5° 40 TS4 TKY15F

* Par de fijacion (N » m) : TS22=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5

o
<
Z
o
o
P4
<
=
w
[=]
(2]
<
14
o
<
o

SN, Mango de Ay Terminacion | Terminacion|  Ligero Ligero
cl‘u' NN s I F metal duro  INsertos TC: FM P ™
ECA 60° 4 /O ﬁ bﬁ
s = = =
iu - &= (09,11,16) | (09,11,16) | (09,11,16) | (09,11,16)
s @ T T - Medio Medio  |Sin rompevirutas) CBN/PCD
GAMF LDRED MP a MM a
: e L A A
Sélo herramienta derecha. (09,11,16) (09,11,16) (11,16) (11)
Dimensiones(mm) * 4
Stock §b /@
Cadigo Cadigo del inserto §
DCON | LF |LDRED| WF H | GAMF | DMIN
R Tornillo Llave
COBHSTFCRO9 | @ | T&MI | ogo2«: | 8 [ 100 | 12 | 6 | 7 | 15° | 11 S22 TKYO6F
C10KSTFCR11 [ ] 1102 10 125 16 7 9 13° 13 TS25 TKYO8F
C12MSTFCR11 L] TCMW 1102050 12 150 20 9 11 10° 16 TS25 TKYO8F
C16RSTFCR11 [ ] ¥8'\GA\IV 11025 16 200 25 11 14 7° 20 TS25 TKYO8F
C20SSTFCR16 | @ TCGT 16730 20 250 32 13 18 7° 25 TS4 TKY15F
C25TSTFCR16 | @ 16T30 25 300 40 17 23 " 32 TS4 TKY15F
* Par de fijacion (N » m) : TS22=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5
Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.
Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca ¢ es RE 0.8)
Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.
@ : Stock en Japon. Insertos TC. > A135—A137

E036 Insertos CBN & PCD > B046, B061




= | T€rMinacion | Terminacion|  Ligero Ligero
Insertos DC FP FM
ECA 50°
g &
@ 9 N = )
LELI AR 1 N (07,11) (07,11) (07,11)
@ N Medio  |Sin rompevirutas
KAPR S y
‘@ | > ~||GAMF LDRED MP Esta?r::iz_r” _
: DMIN LF r ﬂ/ ’
Herramienta derecha. | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11,15)
Dimensiones(mm) * A4
_ Stock _ _ §;
Codigo Codigo del inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave
S10HSDUCR/L07 |® @ 0702 10 100 16 7 2.4 9 13° 13 TS25 | TKYO8F
S12KSDUCR/L07 |(®|® 0702 12 125 20 9 3.4 11 10° 16 TS25 | TKYO8F
S16MSDUCR/L07 |e/® Bg“é'; 07025 | 16 | 150 | 25 | 11 | 39 | 14 | 7°| 20 | TS25 |TKYOSF
S20QSDUCR/L11 “|o|@ DCGT T30 20 180 32 13 4.4 18 7° 25 TS4 TKY15F
S25RSDUCR/L15™ [@ @] DCM | 1504 | 25 | 200 | 40 | 17 | 69 | 23 | 5° | 32 | TS5 |TKv2sF
S32SSDUCR/L15* |@|® 15043 | 32 | 250 | 50 | 22 | 84 | 30 5° | 40 | TS5 | TKY25F
S40TSDUCR/L15* |@|@ 1504 40 300 63 27 9.4 37 5° 50 TS5 TKY25F

* Par de fijacion (N « m)

1 TS25=1.

0, TS4=3.5, TS5=7.5

Mango de =~ | 1€rminacién | Terminacion|  Ligero Ligero
metal duro  Insertos DC< 3k 5 FM P M
kapr [ECASC’ g g
@ 5 '
gﬁ© A (07,11) (07,11) (07,11)
EW Medio Medio |Sin rompevirutas
KAPR GAMF = MP MM Estandar
/ ® | ~) LDRED PR
DMIN LF ‘|ﬂ/ ’
h 1
Solo herramienta derecha. | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11,15)
Dimensiones(mm) % 2
Stock § £
Codigo Cadigo del inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H | GAMF | DMIN
R Tornillo Llave
C10KSDUCRO07 (] DCMT 07027 10 125 16 7 2.1 9 13° | 13 TS25 | TKYO8F
C12MSDUCR07 | ® B&E;Tr 0702: 12 | 150 | 20 9 | 31 | 11 | 10° | 16 | TS25 |TKYO8F
C16RSDUCRO07 [ ] DCMW 0702 16 200 25 11 3.1 14 7° 1 20 TS25 | TKYO8F
C20SSDUCR11 *| @ | DCGW | 4473¢ 20 | 250 | 32 | 13 | 31 | 18 | 7°| 25 | Ts4 |TKY15F
C25TSDUCR15 *| @ | B&MW | 45047 | 25 | 300 | 40 | 17 | 49 | 23 | 5° | 32 | TS5 | TKY25F
* Par de fijacion (N « m) : TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Mango de acero I/d<3 I/d=3—4 (Diametro de mango = 25mm)
Mango de metal duro I/d<5 I/d=6—7
] Tipo de | Velocidad de corte Avance Profundidad | Velocidad de corte Avance Profundidad
it ez corte (m/min) (mm/rev) de corte (mm) (m/min) (mm/rev) de corte (mm)
P| Aceroal carbono | g .o |CorteLigero] 130 (90—160) | 04 (0.06-0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1(0.05—0.15) 0.2
Acero aleado Corte Medio| 90 (60—120) | 0.25 (0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —15
M Corte Ligero| 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero Inoxidable <200HB
Corte Medio 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
N Corte Ligero| 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aleacion de aluminio -
Corte Medio| 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5
Insertos DC: > A124—A129
Insertos CBN & PCD > B044, B045, B060
REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E037




BARRAS DE MANDRINAR

BARRAS DE @ El diametro minimo es de @11. @®!/d 3 a 5 veces el diametro
@ISO estandar. (hasta 7 veces con mango de metal

MAN D RI NAR :Isr}zteertn?apgzi:‘ii}laoc?éenzér tornillo. duro).

PN | pETemTE——" T
(14 (14 1 R erminacion | I erminacion igero
s Insertos CC0 m FM P (i
ECA 60° | E >
KA;SRD J - =
1: | N = ( \} (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
w
;1 / l 1 == Medio Medio  |Sin rompevirutas; CBN/PCD
n MP MM
_ GAMF LDRED r ) / |
|2 DMIN ‘ LF @ B
1 ] = ; — - =
Herramienta derecha. | (06,00,12) | (06,09,12) | (06,09,12) | (06,09,12)

Dimensiones(mm * q
Cadigo Stock Cadigo del inserto - § / @
T DCON| LF |LDRED WF | H | GAMF DMIN — " o
SO08FSCLCR/L06 |®|® 06027 8 | 80| 12 6 7 | 15° | 1 TS25 TKYOSF
S10HSCLCR/L06 |®/®| CCMB 0602° 10 | 100 | 16 7 9 | 13°| 13 TS25 TKYOSF
S12KSCLCR/L06 |®|® ggm 0602 12 | 125 | 20 9 | 11 | 10° | 16 TS25 TKYOSF
o S16MSCLCR/L09™ |@|@| CCMW 09T3: 16 | 150 | 25 | 11 | 14 7° | 20 TS4 TKY15F
% S20QSCLCR/L09™ |@|® SSETB 09737 | 20 | 180 | 32 | 13 | 18 7° | 25 TS4 TKY15F
g S25RSCLCR/L127 |@|® ggg? 120475 | 25 | 200 | 40 | 17 | 23 5° | 32 TS5 TKY25F
= S32SSCLCR/L12 " |@|®| ccew 12047 | 32 | 250 | 50 | 22 | 30 5° | 40 TS5 TKY25F
2 S40TSCLCR/L12 ™ |@|® 120475 | 40 | 300 | 63 | 27 | 37 5° | 50 TS5 TKY25F
g * Par de fijacién (N « m) : TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5
m

SN s Mango de = -~ | Terminacion | Terminacion |  Ligero Ligero
NN metai duro  Insertos CCX e FM Lp LM

ECA 60° E EJ ;;5[";/

KAPR : / b

| —’ | i I ) (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
E ® e = Medio Medio  |Sin rompevirutas) CBN/PCD

MP MM
_J|GAMF LDRED f ) f ) 1= :
2 . CHCN -
! [ P
Herramienta derecha. (06,09) (06,09) (06,09)
. . *
S Dimensiones(mm) §
Cadigo Cadigo del inserto §
DCON| LF |LDRED| WF H GAMF | DMIN

R Tornillo Llave

CO8HSCLCR0O6 | ® 88ME 0602 8 | 100 | 12 6 7 | 15° | 1 TS25 TKYO8F
C10KSCLCRO06 [ 88”5\/ 0602 10 125 16 7 9 13° 13 TS25 TKYO08F
C12MSCLCRO06 [ CCET 0602 12 150 20 9 11 10° 16 TS25 TKYO8F

CCGB

C16RSCLCRO09 *| ® | CCGH 09T3:> | 16 | 200 | 25 | 11 | 14 7° | 20 TS4 TKY15F

c20sscLcroo | o | SSST | oota | 20 | 250 | 32 | 13 | 18 | 7| 25 TS4 TKY15F

* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca ¢ es RE 0.8)

Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

@ : Stock en Japon. Insertos CC > A114—A121
E038 Insertos CBN & PCD > B040—B042, B059




P

ST, -, . | Terminacion | Terminacion|  Ligero Ligero
Insertos DCXC p T
ECA 50° - o : ;
< & &
ol - '
& - (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
E Medio Medio  |Sin rompevirutas| CBN/PCD
KAPR
]| |- GAMF LbEeD MP MM B
- - —
Herramienta derecha. | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11)
Dimensiones(mm) * A4
Stock §
Cadigo Cadigo del inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave
S10HSDQCR/L07 |®|® 0702 10 100 16 7 2.4 9 13° 13 TS25 | TKYO8F
S12KSDQCR/L07 |®|® 07023 12 125 20 9 3.4 11 10° 16 TS25 | TKYO8F
S16MSDQCR/L07 [e|® Bgll\zﬂTT 07020 | 16 | 150 | 25 | 11 | 39 | 14 | 7° | 20 | TS25 | TKYOSF
S20QSDQCR/L11 *|e/®| DCGT T30 20 180 32 13 4.4 18 7° 25 TS4 TKY15F o
<
S25RSDQCRIL15 * (88| DoRll | 1504 | 25 | 200 40 | 17 | 69 | 23 | 5 | 32 | Tss |TkvasF 2
S32SSDQCR15 @ 15045 32 250 50 22 8.4 30 i5” 40 TS5 TKY25F g
S40TSDQCR15 * |@ 1504 40 300 63 27 9.4 37 5° 50 TS5 TKY25F E
* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5 8
<
o
SN, Mango de .-, -~ | T€rminacion| Terminacién|  Ligero Ligero n<:
c\._)“._)“._} S DQ metal duro  Insertos DCCC e FM P L™ «@
& &
107.5° @
@ el e D (07,11) (07,11)
o Medio Medio  |Sin rompevirutas] CBN/PCD
GAMF H MP MM
~HF LDRED H_ L e S—
DMIN LF | Reon Q g ’ g

Herramienta derecha. | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11,15) | (07,11)

Dimensiones(mm * q

Stock () § S

Codigo Cédigo del inserto IS /

DCON| LF [LDRED| WF | WF2 | H |GAMF | DMIN

R Tornillo Llave
C10KSDQCRO7 | ® | pouT 070275 | 10 | 125 | 16 7 | 21 9 | 13° | 13 | TS25 | TKYO8F
C12MSDQCRO07 ° ng 07027 12 | 150 | 20 9 | 31| 11 | 10° | 16 TS25 | TKYO8F
C16RSDQCRO7 | ® | pcuw 07027 16 | 200 | 25 | 11 | 31 | 14 7° | 20 | TS25 | TKYO8F
C20SSDQCR11 *| @ | DCGW 11730 20 | 250 | 32 | 13 | 3.1 | 18 7° | 25 | TS4 |TKY15F
C25TSDQCR15 *| @ | BEMW | 45047 | 25 | 300 | 40 | 17 | 49 | 23 | 5° | 32 | TS5 | TKY25F

* Par de fijacion (N « m) : TS25=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Mango de acero 1/d<3 I/d=3—4 (Diametro de mango = 25mm)
Mango de metal duro I/d<5 I/d=6—7
. Tipo de | Velocidad de corte Avance Profundidad | Velocidad de corte Avance Profundidad
Material Dureza corte (m/min) (mm/rev) de corte (mm) (m/min) (mm/rev) de corte (mm)
Pl Acero al carbono | g0 aco,q|COMe Ligero 130 (90—160) | 0.1(0.05—0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero aleado Corte Medio| 90 (60—120) | 0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1=0.2) —1.5
M Corte Ligero| 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero Inoxidable <200HB
Corte Medio 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
N . Corte Ligero| 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aleacion de aluminio -
Corte Medio| 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5
Insertos DC: > A124—A129
Insertos CBN & PCD > B044, B045, B060
REPUESTOS > P001

DATOS TECNICOS > Q001 E039




BARRAS DE MANDRINAR

BARRAS DE @ El diametro minimo de corte es de @20. @®!/d 3 a 5 veces el diametro
@ISO estandar. (hasta 7 veces con mango de metal

MAN D RI NAR :I‘Snizteertn?apgzi:‘ii}/:c?éenzér tornillo. duro).

SN, -, -~ | Terminacion | Terminacién | Ligero Ligero
S“..}"..}"..} SVQC Insertos VCiCi i FM P Y
ECA 50° —
B LF LV LF LF
géﬁ' i — (11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
N Medio Medio Medio  |Sin rompevirutas
KAP [ AMF LDREED MP MM Estandar
/s o E L7 BT L
Herramienta derecha. (16) (16) (11,16) (11,16)
Dimensiones(mm) * A
Stock §
Cadigo Cadigo del inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave
S16MSVQCR/L11 |@ @ 11030 16 150 25 11 3.9 14 7° 20 TS25 | TKYO8F
S20QSVQCR/L11 (e|®| VvVCMW 11030 20 180 32 13 4.4 18 7° 25 TS25 | TKYO8F
S25RSVQCR/L16™ (@ @ VEMI | 16047 | 25 | 200 | 40 | 17 | 69 | 23 | 5 | 32 | Ts4 | TKvisF
o S32SSVQCR/L16* |@|®| VCGT 1604 32 250 50 22 8.4 30 5" 40 TS4 TKY15F
<
Z S40TSVQCR16 * (@ 1604 | 40 | 300 | 63 | 27 | 94 | 37 | 5 | 50 | TS4 |TKY15F
g * Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5
s
w
a
w - - -
é c( ‘:‘f ‘:"o ‘:sv Mango de . | Terminacion | Terminacion
0<: Yeu? Yan? Sent metal duro < |FP FM LP LM
o _
ECA 50°
KA I P L P L
@ g eV W (11,16) | (11,18) | (11,16) | (11,16)
N Medio Medio Medio |Sin rompevirutas
GAMF = MP MM Estandar
LDRED H
Herramienta derecha. (16) (16) (11,16) (11,16)
Dimensiones(mm) &3 S
Stock § @’
Codigo Cédigo del inserto IS /

DCON| LF |[LDRED| WF | WF2 H | GAMF | DMIN

Tornillo Llave

16 | 200 | 25 11 3.1 14 7° 20 TS25 | TKYO8F
C20SSVQCR11 xgl\GA\-:-V 1103 20 | 250 | 32 13 3.1 18 7° 25 TS25 | TKYO8F
C25TSVQCR16 *| @ VCGT 1604 25 | 300 | 40 17 4.9 23 5° 32 TS4 TKY15F

* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, TS4=3.5

R
C16RSVQCR11 ® VCMW 1103
[

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4. (El Modelo de la Marca ¢ es RE 0.8)

Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

@ : Stock en Japon. Insertos VC < > A145—A147
E040 Insertos CBN & PCD > B050, B064




= | T€rMinacion | Terminacion|  Ligero Ligero
Insertos SC s o = -
KAPR - ECA60° @ H
75 D — | C——
N\ ST ) (09) (09) (09
3 \@ : N Medio Medio  |Sin rompevirutas
KAPR MP Estandar
CERIE e - N
o | g ol -
1 ] =
Herramienta derecha. (09‘12) (09‘12) (09’12) (09’12)
Dimensiones(mm) *
Stock § @
Cadigo Cadigo del inserto & /
DCON| LF |LDRED| WF H | GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave
S16MSSKCR/L09 * |e@|® 09T37 16 150 25 11 14 7° 20 TS4 TKY15F
S20QSSKCR/L09 * (@@ SCVW | oot | 20 | 180 | 32 | 13 | 18 | 7° | 25 TS4 TKY15F
S25RSSKCR/L12 ™ @@ 12040 | 25 | 200 | 40 | 17 | 23 | 5° | 32 TS5 TKY25F

* Par de fijacion (N e m) :

TS4=3.5, TS5=7.5

. | Terminacién | Terminacion
4 FP FM LP LM
ECA 50° o = =
g 51 L | LT | B | B
E @) I | I = 1 (11,16) (11,16) (11,16) (11,16)
@K APR N Medio Medio Medio  |Sin rompevirutas
= MP MM Esta
PRI ke .
Herramienta derecha. (16) (16) , (11,16)
Dimensiones(mm) * 2
Stock § @’
Codigo Cédigo del inserto IS /
DCON| LF |LDRED| WF | WF2 H | GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave
S20QSVUCR/L11 o0 20 180 32 13 4.4 18 7° 25 TS25 | TKYO8F
VCMW
S25RSVUCR/L16 * |e|® VCMT 25 | 200 40 17 6.9 23 & 32 TS4 TKY15F
S32SSVUCRI/L16 * |@|® xggv 32 | 250 | 50 | 22 | 84 | 30 | 5° | 40 | TS4 | TKY15F
S40TSVUCR/L16 * |e|® 40 | 300 | 63 | 27 | 94 | 37 | 5° | 50 | TS4 | TKY15F
* Par de fijacion (N e m) : TS25=1.0, TS4=3.5
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Mango de acero 11d<3 I/d=3—4 (Diametro de mango = 25mm)
Mango de metal duro I/d<5 I/d=6—7
. Tipo de | Velocidad de corte Avance Profundidad | Velocidad de corte Avance Profundidad
Material Dureza corte (m/min) (mm/rev) de corte (mm) (m/min) (mm/rev) de corte (mm)
P| Aceroal carbono | g oo |CorteLigero] 130 (90—160) | 01(0.06-0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
—35
Acero aleado Corte Medio| 90 (60—120) | 0.25 (0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —15
M Corte Ligero| 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero Inoxidable <200HB
Corte Medio 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15(0.1—0.2) —1.0
N Corte Ligero| 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aleacion de aluminio -
Corte Medio| 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —1.5
> A132, A133
> A145—A147 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B050, B064 DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E041




BARRAS DE MANDRINAR

BARRAS DE ::Eslgiirsr:gtnrgar:inimo de corte es de @20. @®l/d <3
MAN D RI NAR :Igiss?g%g%?%gc?gn7pbr tornillo.

SN . .~ | Terminacion | Terminacion
s“~-"“~-"“~-" Insertos CC".. Y FP FM LP LM
1 A : _— =
g Ges M — (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
KAPR Y ; ; - :
GAMF oL MPMedlo MMMedlo Sin rompevirutas) CBN/PCD
LF H f ) f |
—l A - |

‘ v d

Herramienta derecha. | (gg,09) (06,09) (06,09) (06,09)
Dimensiones(mm) * A
_ Stock _ _ §~> /
Codigo Cadigo del inserto &

DCON | OAL LF WF | WF2 H GAMF | DMIN
R|L Tornillo Llave

S16MSCZCR/L06 |®|® 16 | 161 | 150 | 11 | 3 | 14 | 10° | 20 | TS25 | TKYOSF
S20QSCZCR/L09 |e|®| SS- 1) 20 | 198 | 180 | 13 | 3 | 18 | 7° | 25 | TS4 | TKY1sF

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derechas o izquierdas, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

* Par de fijacion (N « m) : TS25=1.0, TS4=3.5
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

1/d<3
Material Dureza Tipo de corte Velocidad de corte Avance Profundidad de corte
(m/min) (mm/rev) (mm)
Pl Acero al carbono ‘80_3500E Corte Ligero 130 (90—160) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero aleado Corte Medio 90 (60—120) 0.25 (0.15—0.35) —3.0
M Corte Ligero 140 (100—180) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Acero Inoxidable <200HB
Corte Medio 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0
N Corte Ligero 300 (200—400) 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Aleacion de aluminio —
Corte Medio 200 (150—250) 0.1 (0.05—0.15) —2.0
@ : Stock en Japon. Insertos CC > A114—A121

E042 Insertos CBN & PCD > B040—B042, B059




@EI diametro minimo de corte es de @25. @®!/d 3 veces el diametro.
BARRAS DE @ISO esténdar: o
MANDRINAR St

Af— .‘“'— .‘“'— .‘| Con agujeros . | Terminacion
E ’" ’" ' 4 :
Semt Vet Sene para refrigerante P |LP MP__
KAPR I~ .,ﬁ ol
757 \ LT IN —— | - ; ! {
; o\ ————— 1 vE—— h
J GAMF LDRED H (12) (12) (12) (12)
KAPR JM“J , LF DCON Medio | Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
GAMBQ?F; Estandar  |MM RIL
el & ol - oS
Herramienta — e M
4- 1 Tipo de fijacién por pasador derecha. (09,12) (12) (09,12) (12)
Dimensiones(mm) *2 N S
stock| g @ G SWWSIVZW:
ctaesel [T 1G] | 2|22 LAl
R|L 8 %19 E T 3 E P';;fg‘yge dga;;gg{o Palanca|Tornillo| Llave [Tapdn dzagggg{e Pasador|Tornillo
- o HKY15R | HGM-
A20QPSKNR/L09(® @ gmg 09037 20 |180| 32 | 13 | 18 [13°|25 | — | — | — | — |HKYIRVHOM | Lpar | poosaw |HSS03005
A25RPSKNR/L12(®|®|SNMM [1204:| 25 |200| 40 | 17 | 23 |13°| 32 [Mspi2| — | — | — |HKVISRIHGM: | Hpas |patoam HSS03005
SNGA
A32SPSKNRI/L12(® ®|sNGG |12047°| 32 (250 | 50 | 22 | 30 | 13°| 44 |LLSSNA2| LLP14 | LLCL14|LLCS108S |HKY3OR| HSME | — | — | —

*1 Tipo de fijacion por pasador : A20QPSKNR/L09, A25RPSKNR/L12
*2 Par de fijacion (N < m) : LLCS108S=3.3, HP3T=2.2, HP43=3.3

Con agujeros Terminacion| Ligero Medio Medio

para refrigerante Insertos TN} i/ LP MP MH
e | P
H (16) (16, 22) (16,22) (16,22)
DCON Medio | Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
KAFR Estandar  |MM RIL
/ ol g&\ /g 2
Herramienta | | ; @
- +1 Tipo de fijacién por asador derecha. | (46 99) (16,22) (16,22) (16,22)
Dimensiones(mm) 5 2 S
- Stock|  Codigo del [z a - @ & f @ /
Cadigo T Pl ol s | Z2 | S
1.

RIL 8l%|8 |2 |z 5|3 P;apcgyge £2s209 | Palanca | Tornillo| Llave Tapon d?;g;fg{e Pasador| Tornillo
A20QPTFNR/L1G|® ®|_  |1604|20|180| 32| 13|18 |15°25| — | — | — | — M TaaR | HGM: | HP31 |P208AM |HSS03005
A25RPTFNR/L16 [® @ TNMG |16047( 25 [200| 40 | 17 | 23 [ 13°| 32 | MR | — | — | — |HKYISRIHGM: | 133 |paosam HSS03005
A32SPTFNR/L16 |® @ mgg" 16047 32 |250| 50 | 22 | 30 | 13°| 44 [LLSTNG2 | LLP13 |LLCL13| LLCSI06 |HKY2sR| HEM: | — | — | —
A40TPTFNR/L22 (@ |®| TNGG (2204::| 40 |300| 63 | 27 | 37 | 10°| 54 | LLSTNZ | LLP14 |LLCL14|LLCS108S |HKY3OR| FSME | — | — | —

TNGH
ASOUPTFNRI/L22 | @| ™" 2204 | 50 |350| 80 | 35 | 47 | 9°| 70 | wushez | Lupte |LLcLte] Lisoss | HivaiR A e

*1 Tipo de fijacién por pasador : A20QPTFNR/L16, A25RPTFNR/L16
*2 Par de fijacion (N * m) : LLCS106=2.2, LLCS108S=3.3, HP31=2.2, HP33=2.2

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

1Id<3
Material Dureza Tipo de corte Velocidad de corte Avance Profundidad de corte
(m/min) (mm/rev) (mm)
P|  Aderoal carbono 180—350HB Corte Medio 110 (80—140) 0.25 (0.1—0.4) —5.0
Acero Inoxidable <200HB Corte Medio 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0
K Fundicion gris Resistente alafraccon|  corte Medio 80 (60—100) 0.25 (0.1—0.4) —5.0

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.8.

Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

Insertos SN:_ > A089—A094
Insertos TN > A095—A101 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B031—B034, B056 DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E043



BARRAS DE MANDRINAR

BARRAS DE
MANDRINAR

@EI diametro minimo de corte es de @20.
@ISO estandar.

@ Inserto negativo econdmico.
@ Tipo de fijacién por palanca.

@!/d 3 veces el diametro.

PT Ny 67Ny TN - q i A H H
N\ T \ Con agujeros - Terminacion Ligero Medio Medio
R TP S P para refrigerante Insertos DN MH
=7
H (15) (11, 15) (15) (15)
KAPR DCON Medio | Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
6 | Estandar MM R/L
il — . o/
‘ Herramienta
1 Tipo de fijacién por pasador derecha. (15) (15)
Dimensiones(mm) *2
- Stock|  Codigo del | = a ™ @& & f /
Cedllge inserto (o) & . = | =2 &y S
R|L 2% 8|22z 5 E Pgﬁ;,cgyge 2240 | palanca [ Tomnillo| Llave [Tapon diaasgr‘i‘g{ePasador Tornillo
A20QPDUNR/L11|®|® 1104|120 |180| 32| 15| 6.4|18 |13°/26 | — | — |LlCLo3s|LLosts | HkYaR | HSM | — | — | —
A25RPDUNR/L11|®|®|DNMA [1104:3| 25|200| 40 | 17 | 6.9| 23 |15°| 32 [LLSDNS2 | LLP13 | LLCL23 | LLOSIO | HKY2sR | HSM | — | — | —
DNMG o HKY15R | HGM-
A25RPDUNR/L15|® | “0n 1504 25 1200/ 40 | 17| 6.9] 23 137 32 | MDP42 | — | — | — |[URR| FFli | HP43 | Pa1OAM | HSsoans
A32SPDUNR/L11|® @ DNMM 11047 32 [250| 50 | 22 | 8.4| 30 |13°| 44 |LLSDN32 | LLP13 | LLCL23 | LLCS106 | HKY2sR | HOME | — | — | —
A32SPDUNR/L15 @@ Bmgé 1504°{ 32 |250| 50 | 22 | 8.4| 30 |13°| 44 |LLSDN42 | LLP14 | LLCL24 | LLCSIOBS | HKYAOR | FOME | — | — | —
A40TPDUNR/L15 |® ®|DNGM 1504 | 40 [300| 63 | 27 | 9.4| 37 |10°| 54 |LLSDN42 | LLP14 | LLCL24 |LLCSI0BS | HKYSOR | HOME | — | — | —
A50UPDUNR/L15|® @ 1504°{ 50 |350| 80 | 35 12.4| 47 | 9°| 70 |LLSDN42 | LLP14 | LLCL24 | LLCSIOBS | HKYAOR | fOME | — | — | —

*1 Tipo de fijacién por pasador : A25RPDUNR/L15
*2 Par de fijacion (N * m) : LLCS125=1.5, LLCS106=2.2, LLCS108S=3.3, HP43=3.3

A

o
<
Z
o
o
P4
<
=
w
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<
14
o
<
o

6™V o™V, ™™
, ‘|l ‘|l ‘|
L)

. A

Con agujeros Terminacion

para refrigerante

Insertos CN<

. QY
as? Yau? Yas

|H_| (12) (12) (12) (12)
DCON Medio Medio | Inoxidable | CBN/PCD
MH Estandar MM

=== = ) f

,llrr % | = |

| £ 2

Herramienta | /

#1 Tipo de fijacion por pasador derecha. (12) (09,12) (12) (12)

Dimensiones(mm) * 2 . S

- Stock|  Codigo del [z o w @ (ig & ﬁ @ /

el inserto (o) &L = | 2 & S
R|L 81y 8 2|z 3 E P;apcgyge sador | palanca | Tornillo| Llave |Tapon dzaiﬁr?é’{e Pasador| Tornillo
A16MPCLNR/L09 (@@ 0973 16 [150| 25 | 11 | 14 [15°| 20 | — | — |LLOL13S|LLCS105 |HKvaor| HSME | — | — | —
A20QPCLNR/L09 (@@ 09T3:3| 20 [180| 32 [ 13 |18 [13°| 25 | — | — | — | — |HKYZR|HOM- | 4paT |paosaw| HsS03005
A20QPCLNR/LOIN (@ ®|CNMA og73::| 20 |180| 32 | 13 | 18 {13°| 25 | — | — |LLOL13S|LLeStos |Hkvaor| HEME | — | — | —
CNMG
A25RPCLNR/L09 (@ ®|cnyv (09730 25 [200| 40 | 17 [ 23 [13°] 32 | — | — |LLOLI3S|LLCs10s |HKvaor| HSM | — | — | —
A25RPCLNR/L12 |@|@|CNGA |1204:] 25 1200| 40 | 17 | 23 [13°| 32 |micpi2 | — | — | — [HCUSORIHOM- | 1pas | poromn |Hss0a0os
CNGG

A32SPCLNR/L12 |®|®|CNGM 12047 32 |250| 50 | 22 | 30 | 13°| 44 | LLSOM2 | LLP14 | LLOL1 | LLCS1ORS | HKY30R| HEM: | — | — | —
A40TPCLNRIL12 (@@ 120472 40 |300| 63 | 27 | 37 | 10°| 54 |LLSCN2 | LLP14 | LLCLI4 |LLCSI08S | HKYSOR| HEME | — | — | —
A50UPCLNR12 |@ 1204 50 |350| 80 | 35 | 47 |10°| 63 [LLSCP42 | LLP14 | LLCLY4 |LLCS1OBS | HKY3OR| HGM: | — | — | —

*1 Tipo de fijacién por pasador : A20QPCLNR/L09, A25RPCLNR/L12
*2 Par de fijacion (N » m) : LLCS105=1.5, LLCS106=2.2, LLCS108S=3.3, HP3T=2.2, HP43=3.3

*3 Cuando reemplace la palanca de la abrazadera LLCL13S, por favor considere comprar el resorte de palanca “HLS2”, segun sea necesario.

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.8.

Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

Insertos DN:. > A081—A087
Insertos C : > A074—A080
Insertos CBN & PCD > B022—B030, B055

@ : Stock en Japon.

E044




o"‘ o"‘ o"

:PWL

L)
‘~-' ‘~-' ‘~—'

Con agujeros
para refrigerante

LDRED

LF

DCON

Herramienta derecha.

Inoxidable

MM

S

Dimensiones(mm) G © *
o Stock| _ a & ©
Cadigo Cadigo del inserto g &J I-E'- = &
RIL 8 S ; T é E Palanca | Tornillo Llave Tapon
A16MPWLNR/L0O6 |®|® 25| 11 | 14 [15° | 20 | LLCL13S | LLCS105 | HKY20R | HEM:
A20QPWLNR/L06 |® @ WNMG 32 | 13 | 18 | 13° | 25 | LLCL13S | LLCS105 | HKY20R | HEM:
A25RPWLNR/L06 |®|@ 40 | 17 | 23 | 13°| 32 | LLCL13s | LLCS105 | HKY20R | HEM.

*1 Par de fijacion (N » m) : LLCS105=1.5

*2 Cuando reemplace la palanca de la abrazadera LLCL13S, por favor considere comprar el resorte de palanca “HLS2”, segun sea necesario.

' ‘ '-h‘ '-~ . . .y .
Con agujeros s, |1 €rminacion|  Ligero
(L NP S para refrigerante Insertos DN
R
i ('8
s
GAMF & (15) (15) (15) (15)
= H . -
‘ LDRED Medio Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
DMIN campL| LF DCON Estéindar R RIL )
" T o e s
Herramienta
#1 Tipo de fijacion por pasador derecha. (15) (15) (15) (15)
Dimensiones(mm) 2 %
. Stock|  Cédigo del a @ & & % /
Cadigo = z w L & S
inserto () €|,y = | =
RIL gQikwl92|2|x S|a P;apcgyge Lasado | Palanca [Tomillo| Llave |Tapon dzagggg{e Pasador| Tornillo
A25RPDQNR/L15|® ®[DNMA 1504 25 [200| 40 [ 17 | 6.9/ 23 |13°| 32 | MDP&2 | — | — | — [HKVISRIHCM: | 1ipss |patoan Hss03005
DNMG
A32SPDQNR/L15|® @y 1504777 32 [250| 50 | 22 | 8.4) 30 | 13° 44 |LLSDNA2 | LLP14 | LLOL24 |LLCSI06S |HKY30R| HEM: | — | — | —
A40TPDQNR/L15 @@ B“gg 1504::| 40 |300| 63 | 27 | 9.4| 37 | 10°| 54 | LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCSt0Bs bikvaor| HOM: | — | — | —
A50UPDQNR15 |® DNGM (15043 50 [350| 80 | 35 [12.4| 47 | 9°| 70 [LLSDN42| LLP14 |LLCL24 |LLCS108S HKY30R E%\//IS = = =
*1 Tipo de fijacion por pasador : A25RPDQNR/L15
*2 Par de fijacion (N * m) : LLCS108S=3.3, HP43=3.3
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
1/d<3
Material Dureza Tipo de corte Velocidad de corte Avance Profundidad de corte
(m/min) (mm/rev) (mm)
Acero al carbono .
B Acero aleado 180—350HB Corte Medio 110 (80—140) 0.25(0.1—0.4) —5.0
Acero Inoxidable <200HB Corte Medio 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0
K Fundicion gris Resistente alafraccon|  corte Medio 80 (60—100) 0.25 (0.1—0.4) —5.0
Insertos WN< > A106—A109
Insertos D > A081—A087 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B026—B030, B055 DATOS TECNICOS > Q001

BARRAS DE MANDRINAR

E045



BARRAS DE MANDRINAR

@EI! diametro minimo de corte es de @32. @®!/d 3 veces el diametro.
BARRAS DE @ISO esténdar: o
MANDRINAR $rsiesio o

SR TER T P Con agujeros ., | Terminacion
L s el para refrigerante LP
~ — W=
w Pt —
ET—‘ QIKAPR
e (15) (15) (15) (15)
EA"‘"F 2 LF H Medio | Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
DMIN | OAL DCON|  [Estandar  |MM RIL
R [~ y ¥ & - ;
— Herramienta
+1 Tipo de fijacion por pasador derecha. (15) (15)
Dimensiones(mm) @ 2 A ®
Stock| g = & © / &
cimon (=T 1 RS & N0 S
R|L 8 é Y22 ?5 E Pgaggyge fsadr | palanca|Tornillo| Llave | Tapon dia;gﬁg{e Pasador| Tornillo
. HKY15R| HGM-
A25RPDZNR/L15|® @ Bmm 225(200/ 17| 6.7) 23 |13°| 32 [MDP42| — | — | — [HEVISRIEGM: | HP43 | P210AM|HSS03005
A32SPDZNRIL15|@ @ |DNVX 275/250| 22 | 8.2| 30 | 13°| 40 |LLSDN4Z| LLP14 | LLCL24 |LLCS108S|HKY3OR| HEM: | — | — | —
A40TPDZNR/L15 |®|®|DNGA 325/300| 27 | 9.2| 37 |10°| 50 |LLSDN4Z| LLP14 | LLCL24 |LLCS108S|HKY3OR| HEM: | — | — | —
DNGG
A50UPDZNR/L15|®|® (NG 375/350| 35 [12.2| 47 | 9°| 63 |LLSDN4Z| LLP14 | LLCL24 |LLCS108S|HKY3OR| HEM: | — | — | —

*1 Tipo de fijacion por pasador : A25RPDZNR/L15
*2 Par de fijacion (N » m) : LLCS108S=3.3, HP43=3.3

Nota 1) Las imagenes son sélo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.8.

Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a izquierdos e insertos derechos para herramientas a derecha.
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

1/1d<3
Material Dureza Tipo de corte Velocidad de corte Avance Profundidad de corte

(m/min) (mm/rev) (mm)

Acero al carbono . _ _ _
P Acero aleado 180—350HB Corte Medio 110 (80—140) 0.25(0.1—0.4) 5.0
Acero Inoxidable <200HB Corte Medio 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0
K Fundicion gris Resistente alafraccon|  corte Medio 80 (60—100) 0.25 (0.1—0.4) —5.0
@ : Stock en Japén. Insertos DN : > A081—A087

E046 Insertos CBN & PCD > B026—B030, B055




@EI! diametro minimo de corte es de @63.
@Insercion de forma de trigén negativo.
@ Tipo de herramienta de doble fijacion.

BARRAS DE

MANDRINAR

@!/d 3 veces el diametro

:'-. '—.‘ '—. Con agujeros Terminacién
A" L L MWL para refrigerante Insertos WN:< X0 LP : _
S = i
oS [Ces .
DT ) P — ) A (08) (08)
/; | QQ Dedio & | Inoxidable
- LDRED H
GAMF LF RCON
Sélo herramienta derecha.
Dimensiones(mm)
- Stock| - Codigo del [z a o .@, &
Cadigo inserto o w s | 2
193 w nD: = < = [Placa de | Pasadorde| Brida | Brida : .
R 0| d ]3| 2| x| 0| 8 | apoyo | aseno | superor| lateral |Resorte Tomillo| Llave | Tapén
WNMA RN ° WPS HKY25R| HGM-
A50UMWLNRO8 | ® |wnmvic 0804 50 [350| 80 | 35 | 63 | 9° | 63 | €2 | CCP44 | CCK13 | CPT24 | MES2 |SLCS105|HKY2SR| HEME
*1 Par de fijacién (N « m) : SLCS105=7.0

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.8.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

BARRAS DE MANDRINAR

1/d<3
Material Dureza Tipo de corte Velocidad de corte Avance Profundidad de corte
(m/min) (mm/rev) (mm)
P|  Aderoal carbono 180—350HB Corte Medio 110 (80—140) 0.25 (0.1—0.4) —5.0
Acero Inoxidable <200HB Corte Medio 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0
K Fundicion gris Resistente alafraccon|  corte Medio 80 (60—100) 0.25 (0.1-0.4) —5.0
Insertos WN > A106—A110
Insertos CBN > B037 E047




BARRAS DE MANDRINAR

CABEZAL PARA  $hoiisnnmesss =0
MANDRINADO  3i:siinrse™

,-., | Terminacion
AFp LP MP MH
e
z (16) (16,22) (16,22) (16,22)
@ g Medio Inoxidable | Clase G | CBN/PCD
Estandar MM R/L
e — , — R u
Ir a pagina E050 para tipo arana. Sdlo herramienta derecha. (16,22) (16,22) (16,22) (16)

Dimensiones(mm) Q*
: Stock , _ @ /v‘&\\\ %
Codigo Codigo del inserto ) &

DCON| LF | WF |GAMF DMIN [ o— .
R apoyo|de asiento| Palanca | Tornillo | Llave
DPTF132R ° mg 32 | 40 | 20 | 12° | 40 |LLSTN32| LLP13 | LLCL13 |LLCS106 | HKY25R

DPTF140R L J TNM 40 50 25 10° 50 |LLSTN42| LLP14 | LLCL14 |LLCS108 | HKY30R

* Par de fijacion (N + m) : LLCS106=2.2, LLCS108=3.3

.9
<
Z
4 — . -
--, .-, | Terminacién| Ligero Medio
a ST
z Insertos DN
=
w LF
)
< (15) (15) (15)
z Z| KAPR = 15 15 15
sg £ 93 / ) @ S Medio | Inoxidable
) s ®) Q Estandar MM
o V-4V - 4
GAMPT—T— \ .
Ir a pagina E050 para tipo arafa. 6° Solo herramienta derecha. (15) (15)
Dimensiones(mm)
o Stock o , @
Cadigo Cadigo del inserto
DCON| LF WF | GAMF | DMIN Placa d Pasad
R aca e | Fasador | Palanca | Tornillo | Llave

apoyo |de asiento

32 40 25 10° 50 (LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108 | HKY30R
40 50 30 9° 60 |LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108 | HKY30R

DNA

DPDU132R o BN ﬁ/l 1504
DPDU140R ® | PDNTX

* Par de fijacion (N » m) : LLCS108=3.3

Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.

Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercién RE 0.8.

Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.

Insertos TN > A095—A101
® : Stock en Japén. Insertos DN > A081—A087
E048 Insertos CBN & PCD > B026—B030, B032—B034, B055, B056
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6° Sélo herramienta derecha. (12)
Dimensiones(mm)
Stock
Cadigo Cadigo del inserto
DCON| LF WF | GAMF | DMIN |——— :
R apoyo|de asiento| Palanca | Tornillo | Llave
DPCL132R ® g“é 32 40 20 12° 40 |LLSCN42| LLP14 | LLCL14 |LLCS108| HKY30R
DPCL140R ® CNM 40 50 25 10° 50 |[LLSCN42| LLP14 | LLCL14 |LLCS108| HKY30R
* Par de fijacion (N » m) : LLCS108=3.3
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BARRAS DE MANDRINAR

Dimensiones(mm) . @
£=)
Cédigo ~7
LF WF | GAMF | DMIN Placa d Pasad
payo. |de aalento, Palanca | Tomillo | Llave
DPDH132R 40 25 10° 50 |LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108| HKY30R
DPDH140R 50 30 9° 60 |LLSDN42| LLP14 | LLCL24 |LLCS108 | HKY30R
* Par de fijacion (N » m) : LLCS108=3.3
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
i /<3 /d=3—4
Material Dureza Tipo de : : : .
corte Velocidad de corte Avance Profundidad | Velocidad de corte Avance Profundidad
(m/min) (mm/rev) de corte (mm) (m/min) (mm/rev) de corte (mm)
P A‘fégrg' aclg;%oonf’ 180—350HB | Corte Medio| 110 (80—140) | 0.25(01—0.4) | —5.0 110 (80—140) | 0.2 (0.1—0.3) —4.0
M| Acero Inoxidable <200HB |[Corte Medio 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0 70 (50—100) 0.15 (0.1—0.25) —3.0
K| Fundicion gris ~ [54E8 20001 Gorte Medio| 80 (60—100) | 0.25(0.1—0.4) | —5.0 80 (60—100) | 0.2(01—0.3) | —4.0
Insertos CN_ > A074—A080
Insertos DN > A081—A087 REPUESTOS > P001
Insertos CBN & PCD > B022—B030, B055 DATOS TECNICOS >Qo01  E049




BARRAS DE MANDRINAR
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GA%PO — Sdlo herramienta derecha. (16) (16) (16) (16)

DCON

Dimensiones(mm)

* 0
Stock <> ﬁ @ %
Cadigo Cadigo del inserto =

DCON| LF WF | GAMF | DMIN |5
R apovo_ |dol aelento| _Tornillo | Anillo | Llave

DPVP132R ® 160 32 40 25 13° 50 | PV322| P11S |HSP05008C| EO03 |HKY25R
DPVP140R L J 1604 | 40 50 30 13° 60 |PV322| P11S |HSP05008C| EO03 |HKY25R

* Par de fijacion (N » m) : HSP05008C=2.5
Nota 1) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.8.
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S
'é‘ CUERPO ESTANDAR PARA CABEZAL D
<
=
uQJ o0Ble/1 032 o 32
&: | @Codigo | @Long. de cuerpo (mm) @®Diam. de cuerpo (mm) @Diam. de cabezal (mm)
g Simbolo| DCON LF OAL Simbolo Diametro(DCON) Simbolo Diametro(BD)
1 32 260 300 32 32 32 32
40 310 360 40 40 40 40
x| Dimensiones (mm Tornillo de -
Codigo |8 (mm) facionde | Llave | 0019 del
%[DCON| LF | H |OAL| cuemo cabeza
B13232 (@| 32 | 260 | 29 | 300 | SD32 | HKY60OR
B14040 (®| 40 |310| 37 | 360 SD40 | HKY60OR
® : Stock en Japén. Insertos VN> > A102—A105

E050 Insertos CBN & PCD > B035, B036, B057




@Ideal para metales no ferrosos.
@ Inserto positivo de 20°.
@ Sistema de fijacion por tornillo.
@1/d 6 veces el diametro.

@Excelente resistencia a la vibracion.
@El diametro minimo de corte es de @20.

BARRAS DE
MANDRINAR
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Herramienta derecha.
Dimensiones(mm)
Stock /®/
Cadigo Cadigo del inserto
DCON| LF |LDRED| WF H DMIN
R|L Tornillo Llave
S16RSTFER/L16 |®@ @ 1603 16 200 30 11 14.6 20 FC400890T TKY10F
S20RSTFER/L16 (@ |® TEGX 1603¢ 20 200 37 13 18 25 FC400890T TKY10F
S25SSTFER/L16 (@@ 1603 25 250 40 17 23 32 FC400890T TKY10F
* Par de fijacion (N « m) : FC400890T=2.5 .
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Velocidad de I/d=3 I/d=4 I/d=5 I/d=6
Material Grado corte Avance [Profundidadde| Avance  |Profundidadde|f Avance  |Profundidadde] Avance  |Profundidad de
mm/rev corte (mm mm/rev corte (mm mm/rev corte (mm mm/rev corte (mm
(m/min) | (mmirev) | are(mm) | (mmirev) | cotefmm) | (mmirev) | cotefmm) | (mmirev) | corte(mm)
- 400 0.15 0.15 0.1 0.1
N . | HTI10 ] 500—600) [(0.05-0.25)] 30 |(0.05-0.25)| 30 | (0.05~0.2) | 25 | (0.05~0.2) | —1-O
Aleacion de aluminio 800 015 015 01 01
MD220 | (200—1500) | (0.05-0.25) | ~39 |(0.05=0.25)| 39 | (0.05~0.2) | 725 | (0.05~0.2) | ~10
Nota 1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.
Nota 2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.4.
Nota 3) Cuando utilicemos insertos con rompevirutas a derecha o izquierda, por favor utilizar insertos izquierdos para
herramientas a derecha e insertos derechos para herramientas a izquierdas.
Insertos TE > A138 REPUESTOS > P001
Insertos PCD > B066 DATOS TECNICOS >Qo001 [E(051






