COMO INTERPRETAR LAS HERRAMIENTAS
ESTANDAR DE ROSCADO

@ Como esta organizada la seccion en la pagina

@DClasificado segun aplicaciones exteriores e interiores.
@Subclasificacion segun el tipo de producto.
(Ver indice en la préxima pagina.)

EN LA FIGURA SE MUESTRA LA APLICACION DE LA HERRAMIENTA
las ilustraciones y las flechas permiten observar
las aplicaciones en roscado interior y exterior.

TIPO DE HERRAMIENTA
indica las letras iniciales del cédigo
del producto y aplicaciones de corte.
INDICA LA APLICACION — INSERTOS RECOMENDADOS
m— NOMBRI§ DEL PRODUCTO DE LA HERRAMIENTA indica la _situacién del stock, las dimensiones, etc...,
I_ SECCION PRODUCTO EXTERIOR / INTERIOR para los insertos recomendados.

I—.ROSCADO INTERIOR .J
Rosca interior INSERTOS
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[JPlaca de apoyo entregada con la herramienta.
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS IDENTIFICACION
0 Fvpion ‘ I = [16] [1s0 | - [S]
Aesrodua | <teowe [uprre A I W
Z 2l Rt | | Paso
Acerolcarbeno | 150 zanma [VersTe | o0 -0 — || Aeacnde tiamo |~ [VeISTE | 0o [RT beseha | [Zow0 Tromm [
20RT |80 (60—100) 20RT Aplicacion 125 _[1.25mm
Fundicion gris S350MPa 15TF 90 (60—120). 200 |20mm
® : Stock en Japon. ) COMO SELECCINAR LA PLARRASIENTO_ > GO12
G032 isertos por caja) NOMENCLATURA DE LA JERIE MMT > G022 ‘GUIADE PROFUNDIDAD DE CORTE_> G016 REPUESTOS >P001  DATOS TECNICOS. G033
— MARCA SITUACION DE STOCK PAGINA REFERENCIA
de cada doble pagina. indica la referencia de la pagina, incluyendo la

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

indica la referencia de la herramienta, para cada tipo de material, indica las condiciones

la situacion de stock de corte recommendadas segun la clasificacion ISO
(derechalizquierda), los insertos de los grados de corte P, M, K, S y H.
recomendados y la dimension de la

herramienta.

@Para Pedidos : Para portaherramientas especificar el cédigo y si es izquierdo o derecho.
Para insertos, especificar descripcién y grado.
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*QOrganizado por orden alfabético
G037 CT

G042 DPT2

G040 FSL51

G040 FSL52

G041 MLG (INSERTO DE INTERIOR)
G041 MLT (INSERTO DE INTERIOR)
G024 MMT (INSERTO DE EXTERIOR)
G033 MMT (INSERTO DE INTERIOR)
G023 MMTE

G032 MMTI

G028 MT1

G028 MTH

G029 MTT (INSERTO DE EXTERIOR)
G043 MTT (INSERTO DE INTERIOR)
G039 RBH

G038 SBH

G030 SMGH

G031 SMGT (INSERTO DE EXTERIOR)
G031 SMTT (INSERTO DE EXTERIOR)




ROSCADO

CLASIFICACION (ROSCADO EXTERIOR)

Forma Tamafo mango
Nombre de la herramienta e e Caracteristicas (HxWxL)
(mm)
MMTE . @ Varios tipos de insertos.
] : @ Insertos clase M con rompevirutas 3D e 12 x 12 x 100
insertos rectificados clase G disponibles. | 16 x 16 x 100
@ Disponible con wiper para ofrecer una 20 x 20 x 125
geometria de rosca precisa. 25 x 25 x 150
@ Posibilidad de cambiar el angulo de corte | 32 x 32 x 170
remplazando el asiento.
@ Tipo de fijaciéon por brida.
@ Inserto de alta precision. 16 x 16 x 100
@ Inserto positivo que reduce la vibracion 20 x 20 x 125
y produce una buena terminacion 25 x 25 x 150
superficial. 32 x 32 x 170
:;I'lpor;jec:uac::)n por'to.r’nlllo. 10 x 10 x 70
.I:serto e i- a precmzn. - b 12 x 12 x 80
° serto positivo que re uF:e g’V| ramon.)./ 16 x 16 x 100
a produce una buena terminacién superficial.
< . 20 x 20 x 125
3 @ Esta herramienta es capaz de roscar y
2 25 x 25 x 150
2 ranurar.
@Herramientas para puestos de herramientas.
@ Pequefio mango : 83mm—16mm
@ Elevada rigidez gracias al disefio de inserto 8 x 10 x 120
vertical. 10 x 10 x 120
@EI disefio del tornillo es de uso comun. 12 x 12 x 120
« @ Disponible en diametros de rosca de 16 x 16 x 120
@] 2mm o menor.
9 @ Sujeccion por tornillo.
- @Herramientas para puestos tipo CAM.
<§’: ‘Mango pequefio : 7mm—12mm 7 x 7 x140
n @®Unica herramienta para torneado frontal, | g y 8 x140
torneado en retroceso, ranurado, roscado
. 9.5x 9.5x140
y operaciones de tronzado.
@ |deale para el mecanizado de piezas 10 x10 x 140
pequefias con diametro de @5mm o menos. | 12 x12 x 140
@ Sujeccion por tornillo.
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CLASIFICACION (ROSCADO INTERIOR)

Tamafio mango
n Forma I (Dia. x L x Min. Diametro
Nombre de la herramienta O [ Tmve Caracteristicas de cort)
(mm)
MMTI @Diametro minimo de corte 13mm. 16 x 125 x 13
@ Varios tipos de insertos. 16 x 150 x 15
O!nsertos cla§? M con rlompeviryta SD Ie 20 x 170 x 24
m_serto§ recti |cad_os clase G disponib es. 25 x 200 x 29
@Disponible con wiper para una geometria
de rosca precisa. 32 x 250 x 37
@ Apta para cambiar el dngulo de corte sustituyendo el asiento. | 40 x 300 x 46
@Diametro minimo de corte 10mm. 8 x 125 x 10
@Tipo de por tornillo. 10 x 150 x 12
@Inserto de alta precision. X X
@ Recomendado para roscado, ranurado y mandrinado. | 12 * 180 x 14
@ Se recomienda con mango de metal 14 x 180 x 16
duro para prevenir vibraciones cuando 16 x 200 x 20
mecanizamos agujeros profundos.
@Diametro minimo de corte 40mm.
@Tipo de fijacion por pasador.
@Inserto de alta precision. 32 x 300 x 40
@ Cabezal intercambiable. 40 x 360 x 50
o
2
MICRO-MINI TWIN @Diametro minimo de corte 3mm. §
Barra de mandrinar @ Integral de metal duro. 3 x50 x3 [
_ @Econdmica por ser una herramienta 4 x 60 x 4.5
unica con dos filos. 5x70x6
6 x 75 x7
© G037
MICRO-MINI o @Diametro minimo de corte 3.2mm.
Barra de mandrinar ="
> @ Integral de metal duro. 3% 80x 32
— ®Puede rectificarse para mejorar 4 x 80x 4.2
la aplicacion. 5 x 100X 5.2
© E030

iEl sitio web se actualiza regularmente con la informacion mas reciente! Escanee aqui para acceder
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http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/threading

ROSCADO

RELACION DEL PASO DE ROSCA (EXTERIOR)

Ajuste y acoplamiento de

Aplicacion Mecanizado general tuberias de gas y agua
Perfil parcial | Perfil parcial |Métrica segun| Americana | Rosca paralela| Americana
60° 55° ISO UN para tuberia NPT
Whitworth para
BSW, BSP
TIpO 1/8P 1/8P
r=0.137P
60° 55° 60° 60°
1/4P 1/4P =0.137P
M UNC G(PF)
Simbolo UNC w M UNF Rp(PS) NPT
UNF w
Paso mm
Herramienta (pasolrosca) paso/rosca mm paso/rosca paso/rosca paso/rosca
MMT Forma _ _ 27,18, 14
n completa 0.5—5.0 32—5 28—5 15 8
o Forma 0.5—5.0 _ _ _ _ _
[&]
(%2}
o
4
Forma| 0.25—4.5 _ _ _ 3 B
parcial (64—6) 20—9 0.25—4.5 64—6
Forma| 0.25—2.0 _ _ _ _ _
parcial (48—13) 0.25—2.0 48—13

7o

== G030
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Tuberias de vapor, Rosca acoplada Aeronautica y

Tuberias de gas y agua paraindustria | Transmisiones de movimiento aeroespacial

Aceite y gas
alimentaria y anti-fuego

Rosca Americana Redonda ISO Americana UNJ API Buttress API
Whitworth NPTF DIN 405 Trapezoidal ACME Cubierta |Redondeada
BSPT 30° Cubierta y

Tuberia

r=0.18042P : : ‘b%'
R(PT)
Tr ACME CSG
RCR(’ET) NPTF Rd (T™) (Tw) UNJ BCSG LCSG
paso/rosca paso/rosca paso/rosca mm paso/rosca paso/rosca paso/rosca paso/rosca
28,19 27,18, 14 10, 8 15,2 12,10
14, 11 11.5,8 6, 4 3,4,5 8.6.5 32-8 5 10,8

ROSCADO n
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ROSCADO H

G006

ROSCADO

RELACION DEL PASO DE ROSCA (INTERIOR)

Ajuste y acoplamiento de

Aplicacion Mecanizado general tuberias de gas y agua
Perfil parcial | Perfil parcial |Métrica segun| Americana |Rosca paralela| Americana
60° 55° ISO UN para tuberia NPT
Whitworth para
BSW, BSP
Tipo 1/8P 1/8P
P o5 r=0.137P
60° 60°
\_/ \_/ — N N/
1/4P 1/4P =0.137P
M UNC G(PF)
Simbolo UNC w M UNF Rp(PS)
UNF W
Herramienta Paso (pasrc:}:zsca) paso/rosca mm paso/rosca paso/rosca paso/rosca
MMT Forma _ _ B B _ 27,18, 14
Barra de mandrinar |completa 0.5-5.0 3275 285 11.5,8
e 05_50
= boral aa—s) 48—5 0.5-5.0 48—5 - -
G032
Barra de mandrinar Forma 1.5—3.5 B 1535 16—8 3 3
’ parcial|  (16—8) o
G040
Cabezal de
mandrina’ Eg{g?;} 1.0—-3.5 —~ 10-35 - _ _
G042
MICRO-MINI
TN Forma | 0.51.75 - 0.5—1.75 36—16 —~ —
parcial| (36—16) : :
@G037




Tuberias de vapor,
Tuberias de gas y agua

Rosca acoplada
para industria
alimentaria y anti-fuego

Transmisiones de movimiento

Aeronautica y
aeroespacial

Aceite y gas

Rosca
Whitworth
BSPT

Americana
NPTF

Redonda
DIN 405

ISO
Trapezoidal
30°

Americana
ACME

UNJ

r=0.18042P

API Buttress API
Cubierta |Redondeada
Cubierta y
Tuberia

R(PT)

Tr ACME CSG
RcérF)’T) NPTF Rd (TM) (Tw) UNJ BCSG LCSG
paso/rosca paso/rosca paso/rosca mm paso/rosca paso/rosca paso/rosca paso/rosca
10, 8 15,2 12,10
19, 14, 11 14,115, 8 6,4 3,45 8.6, 5 - 5 10, 8

* Cuando mecanizamos con rosca interna UNJ, el agujero debe tener el diametro apropiado. La maquina con rosca 60° Americana UN,
en este caso no puede utilizarse con todos los tipos de insertos.

ROSCADO n
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ROSCADO

G008

ROSCADO

TIPOS DE ROSCAS Y SUS HERRAMIENTAS CORRESPONDIENTES

NRog;lé;e Tipo de rosca estandar Tipo |Ext/Int. Tipo de inserto C\a‘lzlr?:;e/il Portaherramientas Pagina
Wiper
Wiper G023
General
©
o I
@ S Fo Ext. General
- s interior General G030
S |z \
o \ 30° | 30°
o ~ oo M General G028
© z =
© I Rosca exterior Wi
5 . iper
s Wiper G032
H=0.866025P d2=d-0.649519P Int. General
H1=0.541266P d1=d-1.082532P
D=d D2=d2 Di=d1 General
General G042
Wiper
Wiper G023
2 General
g Rosca
> - interior Ext. . General
I| e
a z \ 30°| 30° SMTTR/L160360: % General G030
5 | |5s = UNC MTTR/L4360: General G028
2 I Rosca exterior UNF e
P
2 P 5l a -
E ale Wiper
o| & -
sl Wiper G032
H=0.866025P d2=d-0.649519P
H1=0.541266P d1=d-1.082532P Int. General
D=d D2=d2 D1=d1 P=25.4/paso General
General G042
Wiper
o Wiper
@ g | G023
- g Rosca Ext Genera
= <l r interior : General
[7 B P ST 2
om = 27.57 27.5°
© = o General G028
§ | [ X . w
g- g Rosca exterior Wiper
5 : Wi
iper
H P G032
= H=0.9605P d2=d-H1 di=d-2H1 r=0.1373P Int. General
= H1=0.6403P D1'=d1+2x0.0769H G |
D=d D2=d2 D1=d1 P=25.4/paso enera
General G042
© )
.E 2 Wiper
< o " Rosca Ext. G023
- T r interior
S [ = 7 Wiper
27.59 27.5°
g | |, E PF
© gl | 55 G
o9 g Rosca exterior R
© .
H P P MMT Wiper
Q i
S Int. G032
@ H=0.960491P d2=d-h di=d-2h MMTIR X AL 6-
I r=0.137329P Wi
h=0.640327P D=d D2=d2 Di=d1 P=25.4/paso per

Wiper : Cada tipo de inserto determina el paso seleccionado.
General : Un inserto puede mecanizar varios pasos de rosca.



Nombre ; o 7 ) . Wiper/ " -
s Tipo rosca estandar Tipo |Ext/Int. Tipo de inserto General Portaherramientas Pagina
Wiper
'Rtosga P
interior Ext. G023
MMT Wiper
o
& ’ BSPT
[11]
| MMT Wiper
%0 16 p
Eje central de rosca 47 Int G032
H=0.960237P MMTIR X A1 6~
h=0.640327P e i
r=0.137278P P=25.4/paso MMT: Wiper
Rosca
30° interior =
0 o . Ext. | MMT X Wiper G023
g 2 —~ 5
z o 3 2 b
° iE Rd
© s 3
2| s, 3
o E Q
° Rosca
& exterior P )
Int. | MMT 30 Wiper G032
ac=0.05P h3=H4=0.5P
R1=0.238507P R2=0.255967P
R3=0.221047P P=25.4/paso o
a
<
[&]
17}
0.366P 8
N .
) T / Rosca Ext. | MMT Wiper G023
™ interior
- [
3| o 1HE L W
: ) :
@ Rosca 2 r
% g \ / exterior o T
- 0.366P a
ol 5/© 5
(@] oS . AL =-SP
(2] 5 Int. [ MMTOOIREE D Wiper ) G032
P MMTIR A1 6~
H=1.866P d2=d-0.5P d1=d-P H1=0.5P
D=d D2=d2 D1=d1
Rosca
29° i interior . X
w a5 14577 | ‘ Ext. | MMT< Wiper G023
= Frm| I
) |
N F i
g & 0\ N ACME
8 ST S N =
‘g \ Frs |
< Int. | MMTCOIRGO Wi
. per o G032
Rosca SNVVASTY
‘ exlerior MMTIR X AL 16~
Rosca interior
Ext. | MMT: 3 Wiper G023
= F
z
o F
g NPT
™
o
&
Int. | MMT NPT Wiper G032
“=" Rosca exterior
H=0.866025P h=0.800000p

Wiper : Cada tipo de inserto determina el paso seleccionado.
General : Un inserto puede mecanizar varios pasos de rosca.
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ROSCADO H

G010

ROSCADO

CARACTERISTICAS DE LA SERIE MMT

B GRAN GAMA DE PRODUCTOS

Serie de roscado de Mitsubishi Miracle (MMT). 283 insertos y 26 portaherramientas.

INSERTOS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D

INSERTOS CLASE G

P 9

HIDEAL CONTROL DE VIRUTAS INCLUSO EN LA ULTIMA PARTE DE LA ROSCA CUANDO NORMALMENTE
SE PRODUCE VIRUTA LARGA. (INSERTOS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D)

Métrica ISO externa con paso de rosca 1.5 mm. Paso final (6 pasos)

Inserto convencional

MMT

EMAYOR NIVEL DE PRECISION QUE CON LOS
INSERTOS CONVENCIONALES (CLASE G)

(e

Perfil tedrico de rosca /\

Inserto convencional

/.
Serie MMT

La alta precision de rosca se puede conseguir utilizando las
placas MMT cuya principal caracteristica es que tiene la cara
del angulo rectificada y el filo de corte periférico.

<Condiciones de corte>

Material : JIS SCM440

Inserto : MMT16ER150ISO-S
Grado : VP15TF

Velocidad de corte : 120m/min
Método de corte : Avance radial
Profundidad de corte : Area de corte fijada
Pasada : 6 veces

Refrigeracion : Refrigerado

Tipo de rosca

Tolerancia al roscado

Métrica segun ISO

6g/6H

Americana UN

2A /2B

Whitworth para BSW, BSP

Clase media A

BSPT BSPT estandar
Redonda DIN 405 Th/7H
ISO Trapezoidal 30° 7el7TH
Americana ACME 3G
UNJ 3A

API Buttress Cubierta

API estandar

API Redondeada Cubierta y Tuberia

API RD estandar

Americana NPT

NPT estandar

Americana NPTF

Clase2




B HERRAMIENTA (Se utiliza un tratamiento superficial especial)

Exterior

La fijacion por pasador
permite un facil intercambio.

Tan s6lo cambiando el inserto de
asiento, las herramientas MMT se
pueden utilizar para el roscado con
diversos angulos de hélice.

Interior

El refrigerante fluye
directamente hasta el bisel
a través de una boquilla de
refrigeracion en el centro del
mango.

La reduccion del cuello
con la herramienta MMT
previene el embotellamiento
de las virutas.

* Referencia del tornillo guia de refrigeracion: TFS03006
(excepto para MMTIR1316/MMTIR1516)

I APTA PARA ROSCADO DE ROSCAS INCLUSO CON UN GRAN ANGULO DE HELICE

Angulo de pOSICIon

Angulo de d
|ncI|naC|on

Cambiando sélo la placa de apoyo, los portas MMT se pueden utilizar para
mecanizar en varios angulos de asi como también roscas a izquierdas.

B GRADOS

VP1 OM F (Solo insertos rectificados clase G)

Angulo de posicién | Angulo de inclinacion

(a°) i
—1.5° —3°

Insert —05 —2
Scad 0.5° —1°
aca de S S
2.5° 1°
3.5° 2°
4.5° 3°

[_IPlaca de apoyo entregada con la
herramienta.

@Resistencia al desgaste y la deformacion plastica superior

» Para mecanizados de roscas continuas con velocidad de corte y precision elevadas.
« Efectivo en combinacion con los insertos clase G para roscado de alta precision.

VP1 5TF (Insertos clase G, Insertos clase M con rompevirutas 3-D)

@Amplia area de aplicacion

* Alta resistencia a las roturas durante las aplicaciones de baja rigidez, tales como el mecanizado de barras con alimentacion
automatica. Es capaz de soportar duras condiciones por largos periodos cuando los insertos convencionales podrian romperse.

« Elevado control de la viruta gracias al rompevirutas 3D.

VP20 RT (Insertos clase M con rompevirutas 3-D)

@Excelente resistencia a la fractura

* |deal para el perforado en acero inoxidable y mecanizado inestable cuando los insertos son vulnerables a la rotura.

* Elevado control de la viruta gracias al rompevirutas 3D.

M SELECCION DE INSERTOS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3D O INSERTOS CLASE G

Control de |Precision de

Inserto .
virutas rosca

 Para un control ideal de la virutas

Control de |Precision de i
y tambien del costo de la

virutas rosca

Insertos clase M con rompevirutas
3D

© O

Placas clase G

herramienta, los insertos clase M
con el rompevirutas 3-D es el

O @ recomendado.
* Los insertos clase G se

recomiendan cuando se requiere

de mayor precision.

ROSCADO
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ROSCADO

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
DE LA SERIE MMT

SELECCION DE LA PLACA DE APOYO PARA LA SERIE MMT

B ANGULO DE DESPRENDIMIENTO Y ANGULO DE POSICION

Angulo de posicion (a°)

El angulo de posicion (a) depende de una combinacion de diametro de roscado y paso ( &:’
de rosca. Seleccione una placa de apoyo de forma que el angulo de posicién de la rosca :§
pueda coincidir con los angulos de desprendimiento de la rosca y el inserto (81,82). No es £
necesario cambiar una placa de apoyo en roscado general con las herramientas MMT. Al Q <
roscar con un diametro pequefo o paso grande, cambie una placa de apoyo en funcion °
del éngulo_de posicic')n_, tras consultar la siguiente tabla y gréfica. AI me_canizar roscas a %”% %\\&@z@ E‘,
mano izquierda, cambie una placa de apoyo con un angulo de inclinacion negativo. (é’j’iﬁ@%@% @Q@z@;‘:\ <
Il TABLA DE REFERENCIA DE PLACAS DE APOYO (DIAMETRO DE ROSCADO) (Angulo de roscado 60° y 55°) '
e Rosca a mano derecha (mm) Rosca a mano izquierda (mm) *
ENEER] e
0.5 <¢1.7| ¢1.7— ¢23 $23— ¢3.0 ¢3.0— ¢4.6 ¢4.6— $9.1 2¢9.1 <¢36| ¢3.6— ¢9.1 2¢9.1
0.75 <¢25| ¢25— ¢34 | $34— 046 | ¢46— $6.8 | ¢6.8—¢13.7 | 28137 | <#55| ¢55—013.7 | 2613.7
1 <¢33| ¢#33— 046 | d46— ¢6.1 $6.1— 9.1 $9.1—¢18.2 | 26182 | <¢7.3| ¢7.3—9182 | 2¢18.2
1.25 <¢4.1 41— @57 ¢5.7— ¢7.6 76 —011.4 | dp11.4—$228 | 26228 <¢9.1 $9.1—¢22.8 | 26228
1.5 <¢50| #5.0— ¢6.8 $6.8— 9.1 69.1— @137 | 6137 — 9274 | 20274 | <109 | $10.9— 274 | 2027.4
1.75 <¢58| $58— ¢8.0 | $8.0—¢10.6 | $10.6 —$16.0 | $16.0 —$31.9 | =¢31.9 | <#12.8 | $12.8 —$31.9 | 2¢31.9
2 <¢6.6| ¢6.6— $9.1 $9.1—9121 | $121—918.2 | $18.2—$36.5 | 2$36.5 | <d14.6 | $14.6 —$36.5 | =2636.5
25 <¢83| ¢83—¢11.4 | d11.4—152 | $15.2—$22.8 | $22.8 —¢45.6 | 2456 | <182 | $18.2 —$45.6 | 2$45.6
3 <¢99| ¢9.9—¢13.7 | p13.7— 0182 | $182—¢27.3 | $27.3 —$54.7 | 2¢54.7 | <219 | $p21.9— 547 | 2$54.7
815 <¢11.6 | p11.6 —d15.9 | $p15.9—$21.3 | $21.3 —$31.9 | $31.9—¢63.8 | 2¢63.8 | <P25.5 | $25.5— $63.8 | 2¢63.8
4 <¢13.2 | $13.2—$18.2 | $18.2—¢24.3 | $p24.3 —$36.5 | $36.5—$72.9 | 2¢72.9 | <$29.2 | $29.2 —¢72.9 | 2¢72.9
4.5 <¢14.9 | $14.9—020.5 | $20.5—$27.3 | $27.3—p41.0 | $41.0 —$82.1 | 2¢82.1 | <$32.8 | $32.8 —$82.1 | 2$82.1
5 <¢16.5| $16.5—$22.8 | $22.8 —$30.4 | $30.4 —Pp45.6 | $45.6 —$91.2 | =2¢91.2 | <¢36.5 | $36.5—$91.2 | =2¢$91.2

Rosca a mano derecha

a=4.5° (1=?7.5°

a : Angulo de posicion

-
o

g

ol | (\j /|| /a=2.5° —
0scaqo | T f T/ [ 4 [N O < I ) ©
— glimposibl 1 | 1 3 §
E 7 / / ar=1.5° Placa d apoyo sstanda §
? &
S,k o [
s3 a=0.5° °
-- S ey o ALY
= 114 a

/ 138

1 32

0 50 100 150 200

Diametro de roscado (mm)

i i * Torneado posterior en caso de roscas a mano izquierda.
B GRAFICO DE REFERENCIA DE PLACAS DE APOYO (Angulo de roscado 60° y 55°)
Rosca a mano izquierda

a : Angulo de posicion

10
9 3
€8 . o 2
€ 7| Roscado a=—15 5
w | mposible 41 T T T [ [ 4 [ T [ 1 [ 1], 8
06 4 o
: H
55 5 3
= -6 8
o - 17 @
@ o
>3
o o
- |10 @
21— 114 o
= 118
1 132
0 50 100 150 200

Diametro de roscado (mm)

Nota 1) Cuando el angulo de la rosca sea < que el angulo del flanco, cambiar la placa de apoyo para prevenir las interferencias con el
inserto. (Refiérase a la tabla a continuacion en las pagina G013 para el calculo del angulo guia de roscado y el angulo de flanco
de herramienta.)

B TABLA DE REFERENCIA DE PLACAS DE APOYO (DIAMETRO DE ROSCADO) (Angulo de roscado 30° y 29°)

Ag%”sﬂglgﬁ Rosca a mano derecha (mm) Rosca a mano izquierda (mm) *

0.5 <¢1.8| ¢1.8— ¢2.3 $23— ¢3.0 $3.0— ¢4.6 ¢4.6— ¢9.1 2¢9.1 <¢4.6| ¢46— ¢9.1 2¢9.1
0.75 S¢2.7| ¢2.7— ¢34 $3.4— 046 046 — ¢6.8 $6.8 —913.7 | 2¢13.7 <¢6.8 $6.8—913.7 | 2613.7
1 <¢36| ¢$3.6— 046 ¢4.6 — ¢6.1 $6.1— 9.1 $9.1—¢18.2 | 2¢18.2 <¢9.1 $9.1—¢18.2 | 2¢18.2
1.25 <¢45| d45— @57 ¢5.7— &7.6 76— 0114 | d11.4— 228 | 2¢22.8 | <¢p11.4 | d11.4—$22.8 | 2¢22.8
1.5 <¢55| 55— ¢6.8 $6.8— ¢9.1 $9.1—@13.7 | 9137 — 9274 | 20274 | <P13.7 | $13.7—¢27.4 | 2027.4
1.75 <¢6.4| ¢$6.4— $8.0 $8.0—¢10.6 | $10.6 —916.0 | $16.0 —$31.9 | 2¢31.9 | <#16.0 | $16.0 —$31.9 | 2631.9
2 <¢73| #7.3— $91 ¢9.1—d121 | 121 —$18.2 | #1822 —$36.5 | 2¢36.5 | <p18.2 | $18.2—¥36.5 | =¢36.5
2.5 <¢9.1 $9.1—d11.4 | dp11.4—P15.2 | §15.2 —$22.8 | $p22.8 — 456 | 2456 | <¢P22.8 | $22.8 —p45.6 | 2¢45.6
3 <¢10.9 | $10.9—@13.7 | $13.7—$18.2 | $18.2—$27.3 | $#27.3 —d54.7 | 2¢54.7 | <$27.3 | $p27.3 —p54.7 | 2d54.7
BI5 <¢12.7 | $12.7 — 9159 | $15.9 —¢21.3 | $21.3—¢31.9 | $31.9—¢$63.8 | 2$63.8 | <319 | $31.9—$63.8 | 2¢$63.8
4 <P14.6 | $146 —$18.2 | 182 — 243 | $p24.3 —$36.5 | $36.5— 72,9 | 26729 | <$36.5| ¢p36.5— 729 | 2¢72.9
4.5 <¢16.4 | $16.4 —$20.5 | $20.5— $27.3 | $27.3 —41.0 | $p41.0 — $p82.1 2¢82.1 | <¢41.0 | $41.0 — 821 | 2¢82.1
5 <¢18.2 | $18.2—¢22.8 | $22.8 —$30.4 | $30.4 — 456 | ¥45.6 —p91.2 | 2¢91.2 | <P45.6 | $45.6 —d91.2 | =2¢$91.2

* Torneado posterior en caso de roscas a mano izquierda.



B GRAFICO DE REFERENCIA DE PLACAS DE APOYO (Angulo de roscado 30° y 29°)

Rosca a mano derecha Rosca a mano izquierda
10 a=4.5° a=3.5° a : Angulo de posicion 10 a : Angulo de posicion
| INJY]] fas2s: - -
9| Roscado 7~ mavs /T S 5 5 e e e 9 0 5 0 o e P
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E ; a=1.5° Pizca asiento estandr) 5 E ;|| Roscado a=—1.5° S
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© ©
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10 @ - @
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Diametro de roscado (mm) Diametro de roscado (mm)

Nota 1) Cuando el angulo de la rosca sea < que el angulo del flanco, cambiar la placa de apoyo para prevenir las interferencias con el
inserto. (Refiérase a la tabla a continuacion para el calculo del angulo guia de roscado y el angulo de flanco de herramienta.)

H Tabla de seleccion

Angulo de|  Angulo de roscado 60°/55° Angulo de roscado 60°/55°* |  Angulo de roscado 30°/29° Angulo de roscado 30°/29° *
posicion Rosca a mano derecha Rosca a mano izquierda Rosca a mano derecha Rosca a mano izquierda

0 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5 .
0.5 P05 P05 NO5 NO05 P05 P05 NO5 NO5 2
1 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15 §
1.5 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15 &
2 P25 P25 N15 N15 P25 P25 No disponible | No disponible
25 P25 P25 No disponible | No disponible P25 P25 No disponible | No disponible
& P35 P35 No disponible | No disponible P35 P35 No disponible | No disponible
B315) P35 P35 No disponible | No disponible P35 P35 No disponible | No disponible
4 P45 P45 No disponible | No disponible P45 P45 No disponible | No disponible
4.5 P45 P45 No disponible | No disponible P45 P45 No disponible | No disponible
5 P45 P45 No disponible | No disponible | No disponible | No disponible | No disponible | No disponible
5.5 No disponible No disponible No disponible No disponible No disponible No disponible No disponible No disponible

* Torneado posterior en caso de roscas a mano izquierda.

Cuando reemplazamos la placa de apoyo, comprobar que el B CALCULO DEL ANGULO DE DIRECCION DE LA ROSCA
angulo de inclinacion de la rosca y el angulo de la placa base esta entre:
2.5°—0.5° donde el angulo de la rosca es 60° (55°), a: Angulo de posicion
2° y 1°donde el angulo de la rosca es de 30° (29°) | nP I'- Direccion
% El angulo de inclinacién del inserto estandar es 0°. tana = — = = — 4 : s“mem de roscas
% La herramienta tiene un angulo guia de 1.5°. : aso )
d : Diametro efectivo
de la rosca
B EJEMPLO DE SELECCION DE PLACA DE APOYO I ANGULO DEL INSERTO PUESTO EN RELIEVE EN LA HERRAMIENTA
+ Cuando el angulo de direccion de la rosca es de 2.2° Angulo helicoidal delarosca| ~ Angulo interior | Angulo exterior
®En este caso cuando el angulo helicoidal de rosca es de 60° 60° 8.8° 5.8°
(2.2° direc. del angulo) — (2.5—0.5°) = -0.3°—1.7° el angulo de inclinacién de la placa de 55° 7.9° 5.0°
apoyo es la apropiada. R DR e
El roscado con placa de apoyo de (0° angulo de inclinacion) si que es posible. 300 4;1 2'7°
Pero, si reemplazamos la placa de apoyo con un angulo de 1° de inclinacion se 29 4 2.6
recomienda ver la lista de placas estandar en las paginas G023 y G032. * Los angulos en relieve (B2, 81) de un inserto de
@Cuando el angulo helicoidal de la rosca es de 30° pequefio tamafo, cuando el angulo helicoidal de
(2.2° direccion del angulo) — (2—1°) = -0.2°—1.2° placa de aoyo con el angulo de inclinacion apropiado. la rosca es una trapezoidal, redonda u otras, tener
Si reemplazamos una placa de apoyo con un angulo de inclinacién de 1° se cuidado cuando selecionamos la placa de apoyo.

recomienda ver la lista de placas estandar en las paginas G023 y G032.
% Consulte el “Calculo del angulo de avance de la rosca” en el sitio web con el cédigo QR proporcionado.
#E  https://www.mitsubishicarbide.com/index.php?clD=2884
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ROSCADO

VALORES DE PROFUNDIDAD DE ROSCADO MMT EXTERIOR (AVANCE RADIAL)
H Métrica segun ISO

Paso Pr(t)ftun‘ddidad Numero de pasadas Tipo de inserto

mm)| 1 2345 6] 7] 8| 9 1011|1213 14 | mnsertosclase G s L
0.5 |0.31(0.10|0.08 | 0.07 | 0.06 MMT16ER0501SO —

0.75 [ 0.46 [ 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER075ISO =

1.0 [0.61(0.18|0.15|0.12|0.10 | 0.06 MMT16ER100ISO | MMT16ER100I1SO-S
1.2510.77 ({0.19|0.17 | 0.14 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER125I1SO | MMT16ER125ISO-S
1.5 [0.92(0.22|/0.21|0.17 | 0.14|0.12| 0.06 MMT16ER150ISO | MMT16ER150ISO-S
1.7511.07 |0.22|0.21 | 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER175ISO | MMT16ER175ISO-S
2.0 (1.23]0.24]0.23|{0.17|0.16|0.14|0.12|0.11 |0.06 MMT16ER200ISO | MMT16ER200ISO-S
25 [1.53]0.260.23|0.19(0.17|0.15|0.13|0.12|0.11| 0.11 | 0.06 MMT16ER250ISO | MMT16ER250ISO-S
3.0 (1.84|0.27/0.25|0.20(0.18|0.16 | 0.14 | 0.13|0.12| 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER300ISO | MMT16ER300ISO-S
35 [215/0.33/0.30|0.24 ({0.21|0.18|0.17 | 0.15|0.14 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT22ER3501SO —

40 |245(0.34|0.31/0.24|0.22|0.19|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.14 | 0.13|0.12| 0.12 | 0.11 | 0.06 | MMT22ER400ISO -

45 |2.76(0.38|0.34|0.280.24|0.22|0.20 | 0.18 |0.16 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 | MMT22ER450ISO -

5.0 [3.07]0.42]0.38]/0.32/0.27 |0.24|0.22/0.20|0.18/ 0.18 /1 0.17 | 0.16 | 0.15] 0.12 | 0.06 | MMT22ER500I1SO -

M Americana UN

Paso |Profundidad Numero de pasadas Tipo de inserto

aso/

Sgsca) “l’?‘nie 1| 2| 3| 4|5 |6 |7 |8 | 9 |1 | 11|12 13 | 14 | Insertosclase G '”fjn'}ggvci'rﬁfaes'\ggn
32 |049]0.17]0.15]0.11 ] 0.06 MMT16ER320UN —

28 |0.56]0.17]0.14|0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER280UN =

24 |0.65|0.18|0.16|0.14|0.11|0.06 MMT16ER240UN -

20 [0.78|0.20]0.18|0.13|0.11|0.10| 0.06 MMT16ER200UN =

18 | 0.87]0.22|0.20|0.15|0.13 |0.11 | 0.06 MMT16ER180UN -

16 |0.970.22|0.20 | 0.15|0.12|0.11 | 0.11 | 0.06 MMT16ER160UN | MMT16ER160UN-S
14 [1.11]0.23|0.21/0.16 |0.130.11|0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER140UN | MMT16ER140UN-S
13 [1.20]0.25|0.22 017 |0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ER130UN =

12 [1.30]0.28|0.23|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT16ER120UN | MMT16ER120UN-S
11 [1.42]0.28|0.23|0.19|0.16 |0.14 | 0.13 | 0.12|0.11 | 0.06 MMT16ER110UN =

10 [1.56]0.28|0.24|0.19|0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.13|0.12| 0.11 | 0.06 MMT16ER100UN -

9 [1.73]0.34]0.29|0.22(0.17 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT16ER090UN =

8 [1.95/0.35/0.30|0.24 | 0.19|0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13|0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ER080UN -

7 |222]0.37/0.33|0.28|0.24|020|0.17|0.16 | 0.15| 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT22ER070UN =

6 |2.60(042]0.35]0.290.25 0.21]0.18 |0.17 |0.16|0.15|0.13| 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT22ER060UN -

5 |3.12]043]/0.39|0.31]027|0.24|022|0.20/0.19|0.19|0.18|0.17 | 0.15| 0.12 | 0.06 | MMT22ER050UN =
Bl Whitworth para BSW, BSP

Paso |Profundidad Numero de pasadas Tipo de inserto

aso/

Sﬂsca) el A T2 3 a5 6] 78] 9 10]1]12]13] 14| meroscasec et 3y
28 [0.580.17]0.140.11]0.10 [ 0.06 MMT16ER280W —

26 |0.63]0.18|0.15]0.13 | 0.11|0.06 MMT16ER260W -

20 0.81]0.20/0.18 0.14 | 0.12|0.11 | 0.06 MMT16ER200W —

19 [0.86 [0.21[0.19|0.15|0.13 | 0.12 | 0.06 MMT16ER190W | MMT16ER190W-S
18 |0.90 [0.25/0.19|0.15|0.13 | 0.12 | 0.06 MMT16ER180W -

16 [1.02[0.21/0.180.15]0.13 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER160W -

14 [1.16[0.230.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11| 0.06 MMT16ER140W | MMT16ER140W-S
12 [1.36 [0.27|0.25|0.20 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.06 MMT16ER120W -

11 [1.48(0.270.240.20 | 0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13| 0.12 | 0.06 MMT16ER110W | MMT16ER110W-S
10 [1.63 [0.27[0.25|0.20 | 0.17 | 0.15 | 0.15| 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT16ER100W -

9 |1.81]0.28/0.26 0.21 | 0.18|0.16  0.15|0.14 |0.13| 0.12 | 0.12 | 0.06 MMT16ER090W -

8 |2.03]0.30|0.27|0.22|0.19|0.17 | 0.16 [ 0.15 | 0.14| 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 MMT16ER080W -

7 |2.32]0.340.32 | 0.26 |0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT22ER070W -

6 |2.71]0.350.33|0.27 | 0.23 | 0.21 | 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12| 0.06 | MMT22ER060W -

5 13251042040 0.35/0.29 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.20 | 0.190.18 | 0.17 | 0.15| 0.12| 0.06 | MMT22ER050W -
B BSPT

Paso |Profundidad Numero de pasadas Tipo de inserto

(pasof | ftotalde

osa)| op | 1) 2 | 3| 45|67 8|09 insertos dase G| eeros clase W con
28 10.580.17]0.14/0.11|0.10 | 0.06 MMT16ER280BSPT -

19 [0.86(0.22|0.19|0.15[0.12|0.12 | 0.06 MMT16ER190BSPT |MMT16ER190BSPT-S
14 11.1610.24|0.20|0.17 |0.14{0.12|0.12| 0.11 | 0.06 MMT16ER140BSPT |MMT16ER140BSPT-S
11 [1.480.25]0.23|0.21|0.18|0.16|0.14 | 0.13|0.12 | 0.06 MMT16ER110BSPT |MMT16ER110BSPT-S

Nota 1) « Setear la terminacion en un diametro 0.1mm cuando utilizamos la forma completa del inserto.
» Por favor tomar nota de la profundidad de corte y del nimero de pasadas cuando el angulo del radio de un inserto en forma parcial o
de roscado interior, para que no se produzcan dafos en la punta del mismo.
* Por favor poner una profundidad de corte suficiente, para materiales como acero endurecido y acero inoxidable austenitico para
ayudar a evitar un prematuro desgaste y rotura a causa de la cascara del material.



VALORES DE PROFUNDIDAD DE ROSCADO EXTERIOR (AVANCE RADIAL)

Hl Redonda DIN 405

Paso

Profundidad Numero de pasadas

(paso/ | totalde Tipo de inserto
rosca) | core 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
10 11.2710.23|0.21 ] 0.20 | 0.19 | 0.16 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100RD
8 [159(0.23|0.21|0.20|0.19|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80RD
6 |212(0.26|0.25|0.24|0.22 | 0.21 |0.19 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO60RD
4 [3.18]10.34 | 0.33 | 0.32 | 0.30 | 0.28 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.06 MMT22ER040RD
M ISO Trapezoidal 30°

Profundidad

Paso fotal de

Numero de pasadas

(mm)

Tipo de inserto

we | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14

15 |090| 023 | 0.21 ] 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER150TR
20 [1.25| 029 | 0.26 | 0.21 | 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER200TR
3.0 [1.75] 032|031 | 024|019 | 018 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.06 MMT16ER300TR
40 |225| 033|032 |024|022)|021|017 | 016 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER400TR
5.0 |2.75]0.35| 0.32 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.21 | 0.19 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER500TR
Il Americana ACME

Paso [Profundidad .
(paso/ | totalde MRS G2 [PEEECER Tipo de inserto
rosca) | cote 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
12 11.1910.27 | 0.23 | 0.20 | 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER120ACME
10 |1.52)10.29 | 0.25|0.21 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ER100ACME
8 |1.8410.30| 0.26 | 0.22 | 0.19 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ERO080ACME
6 |237]0.34|0.30|027|024|021|0.19|0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22ER060ACME
5 12.79]0.36 | 0.33 | 0.30 | 0.26 | 0.23 | 0.20 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER050ACME
Il UNJ
Paso [Profundidad .
(paso/ | totalde NI G2 [PEEECER Tipo de inserto
rosca) | core 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
32 [0.46|0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER320UNJ
28 |10.52]0.16 | 0.12 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER280UNJ
24 10.61]0.17 | 0.14 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER240UNJ
20 [0.73]0.19 | 0.16 | 0.13 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER200UNJ
18 10.81]10.23 | 0.18 | 0.14 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ER180UNJ
16 |0.92)|0.26 | 0.21 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 MMT16ER160UNJ
14 11.05]0.26 | 0.23 | 0.17 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER140UNJ
12 |1.2210.28 | 0.27 | 0.20 | 0.17 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER120UNJ
10 |1.4710.30|0.29 | 0.21 | 0.15| 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100UNJ
8 11.83]0.31 ] 0.30 | 0.23 | 0.18 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO080UNJ
H API Buttress Cubierta
Paso [Profundidad .
(paso/ | fotalde Numero de pasadas Tipo de inserto
rosca) | core 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
5 [155]025|0.23]0.17]0.15]0.13]0.12]0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22ER050APBU
H API Redondeada Cubierta y Tuberia

Paso |Profundidad N

Umero de pasadas

(paso/ | totalde Tipo de inserto
rosca) [ core 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
10 [1.41]0.25]0.23 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100APRD
8 11.81]0.25]0.24 0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ERO80APRD
Bl Americana NPT

Paso [Profundidad .

(paso/ | totalde IR 033 [FEEECES Tipo de inserto
rosca) | cote 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

27 0.66 | 0.15 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER270NPT
18 1.01]0.20 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPT
14 1.3310.23|0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPT
115 (164|024 |0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER115NPT
8 2.4210.330.28 10.23]0.20/018|0.16]0.15]0.14 |0.13]0.12]0.12]0.110.11]0.10 | 0.06 [ MMT16ERO80ONPT

Bl Americana NPTF

Paso [Profundidad

(paso/ | totalde Tipo de inserto

rosca) | core 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

27 0.64] 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.08 | 0.06 MMT16ER270NPTF
18 1.00 | 0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPTF
14 1.35(0.23 | 021 |0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPTF
115 |1.63|0.24 | 0.23 | 0.19 | 0.15 | 0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ER115NPTF
8 2.38]10.32 | 0.27 | 0.23 | 0.19 | 0.17 | 0.16 | 0.15 ] 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 ] 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 [ MMT16ERO80ONPTF

Nota 1) « Setear la terminacion en un diametro 0.1mm cuando utilizamos la forma completa del inserto.

» Por favor tomar nota de la profundidad de corte y del nimero de pasadas cuando el angulo del radio de un inserto en forma parcial o

de roscado interior, para que no se produzcan dafos en la punta del mismo.

* Por favor poner una profundidad de corte suficiente, para materiales como acero endurecido y acero inoxidable austenitico para

ayudar a evitar un prematuro desgaste y rotura a causa de la cascara del material.
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ROSCADO

VALORES DE PROFUNDIDAD DE ROSCADO MMT INTERIOR (AVANCE RADIAL)

Paso

Numero de pasadas

HEMétrica segt’m ISO
Profundidad Tipo de inserto

(mm) fotal de Insertos clase M con
corte 1 2 & 4 5 6 7 8 9 (10 | 11| 12 | 13 | 14 Insertos clase G rompevirutas 3-D
0.5 |0.29]0.09|0.07 |0.07 | 0.06 MMT11IR0501SO | MMT16R0501SO - —
0.7510.43 (0.15|0.13|0.09 | 0.06 MMT11IR075IS0 | MMT16IR0751SO — —
1.0 |10.58(0.17|0.15|0.11 | 0.09 | 0.06 MMT11IR1001SO | MMT16IR100ISO | MMT11IR1001S0-S | MMT16IR1001SO-S
1.2510.7210.18|0.16 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT11IR1251S0 | MMT16IR1251SO | MMT11IR1251S0-S | MMT16IR1251S0-S
1.5 10.8710.21{0.20 | 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT11IR1501S0 | MMT16IR1501SO | MMT11IR1501S0-S | MMT16IR1501S0-
1.75(1.01]0.21|0.20 | 0.15 | 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 MMT11IR175IS0 | MMT16IR175ISO — MMT16IR1751S0-S
2.0 |1.15(0.24]0.22|0.18|0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT11IR2001S0 | MMT16IR2001SO — MMT16IR2001S0-S
25 |1.441025|0.24|0.21|0.15(0.13|0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.09 | 0.06 — MMT16IR2501S0 - MMT161R2501S0-S
3.0 [1.73]0.26|0.25[0.22|0.17 [{0.14|0.13|0.12|0.11|0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 — MMT16IR3001SO - MMT16IR3001S0-S
3.5 |2.02(0.32|0.30(0.23|0.19 (0.17 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10| 0.06 — MMT22IR3501S0 — —
40 (2.31]033|0.31/024|0.22|0.18|0.15(0.14|0.13|0.12|0.120.11| 0.10 | 0.10 | 0.06 — MMT22IR4001SO — —
45 |12.60]0.36|0.33|0.28 |0.24 | 0.21|0.19 |0.16| 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12| 0.12 | 0.11 | 0.06 — MMT22IR4501S0 - -
5.0 |2.89(0.41]0.38|0.32|0.27 |0.24 |0.21|0.18|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13| 0.12 | 0.12 | 0.06 — MMT22IR5001S0 — —

B Americana UN

Paso [Profunddad Numero de pasadas Tipo de inserto

§22§§§ "“ci‘nﬂe 112 |3 |4|5|6 | 7| 8|9 10|11 /[12|13 | 14 Insertos clase G 'nfgggg;ﬁfgs“g_%on
32 [0.46 [0.16]0.14]0.10 | 0.06 MMT11IR320UN | MMT16IR320UN —

28 |0.52{0.16|0.13 | 0.09 | 0.08 | 0.06 MMT11IR280UN | MMT16IR280UN =

24 [0.61[0.17|0.15|0.13 | 0.10 | 0.06 MMT11IR240UN | MMT16IR240UN -

20 [0.73|0.18|0.15|0.13 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT11IR200UN | MMT16IR200UN =

18 |0.81]0.20(0.18 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT11IR180UN | MMT16IR180UN -

16 |0.92]0.20(0.18|0.15|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT11IR160UN | MMT16IR160UN | MMT16IR160UN-S
14 [1.05]0.21]0.18|0.15|0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT11IR140UN | MMT16IR140UN | MMT16IR140UN-S
13 [1.13]0.22]0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 = MMT16IR130UN =

12 [1.22]0.24]0220.18{0.16 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 - MMT16IR120UN | MMT16IR120UN-S
11 [1.33]0.24|022|0.20|0.15|0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 = MMT16IR110UN =

10 [1.47 025|022 |0.21|0.14 |0.13|0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 - MMT16R100UN -

9 |1.63]0.31]0.23|0.21|0.17|0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 = MMT16IR090UN =

8 |1.83]0.31/0.26|0.21|0.18|0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 - MMT16IR080UN -

7 |2.09]0.36/0.30|0.24|021|0.18|0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.06 = MMT22IR070UN =

6 |2.44]0.40|0.33|0.25|0.23|0.19|0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13| 0.12 | 0.11 | 0.06 - MMT22IR060UN -

5 |2.93]0.41]0.35|0.31|0.26|0.23 | 0.21 | 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13| 0.12 | 0.06 = MMT22IR050UN =
EWhitworth para BSW, BSP

Paso [Profundidad Numero de pasadas Tipo de inserto

ﬁiiﬁé’ﬁ e l1 23] 456|789 10]1]12]13]1a Insertos clase G et 35
28 [0.58[0.17]0.14]0.11]0.10 [ 0.06 — MMT16IR280W —

26 |0.63[0.18/0.15|0.13 |0.11 | 0.06 = MMT16IR260W =

20 [0.81[0.20|0.18|0.14 | 0.12 | 0.1 | 0.06 - MMT16IR200W -

19 |0.86]0.21]0.19|0.15|0.13 | 0.12| 0.06 MMT11IR190W | MMT16IR190W | MMT16IR190W-S
18 |0.90]0.25/0.19 | 0.15| 0.13 | 0.12| 0.06 - MMT16IR180W -

16 [1.02]0.21]0.18|0.15|0.13 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 = MMT16IR160W =

14 [1.16]0.23]0.21|0.17|0.14 | 0.12| 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT11IR140W | MMT16IR140W | MMT16IR140W-S
12 [1.36]0.27|0.25|0.20|0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.06 = MMT16IR120W | MMT16IR120W-S
11 [1.48]0.27 024 |0.20{0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 - MMT16IR110W -

10 [1.63]0.27]0.25|0.20{0.17 | 0.15| 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.06 = MMT16IR100W =

9 |1.81]0.28|0.26|0.21|0.18|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 - MMT16IR090W -

8 |2.03]0.30|0.27 |0.22|0.19|0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 = MMT16IR080W =

7 |2.32]0.34]0.32|0.26|0.22{0.20 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.06 - MMT22IR070W -

6 |2.71]035]0.33|027|0.23|021|020|0.19(0.17 | 0.16| 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 = MMT22IR060W =

5 |3.25]0.42|0.40|0.35|0.29 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.20 | 0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.06 - MMT22IR050W -

Nota 1) « Setear la terminacion en un diametro 0.1mm cuando utilizamos la forma completa del inserto.
» Por favor tomar nota de la profundidad de corte y del nimero de pasadas cuando el angulo del radio de un inserto en forma parcial o
de roscado interior, para que no se produzcan dafos en la punta del mismo.
* Por favor poner una profundidad de corte suficiente, para materiales como acero endurecido y acero inoxidable austenitico para
ayudar a evitar un prematuro desgaste y rotura a causa de la cascara del material.



VALORES DE PROFUNDIDAD DE ROSCADO INTERIOR (AVANCE RADIAL)
HEBSPT

Paso [Profunddad Numero de pasadas Tipo de inserto

aso/ | totalde

sgsca) corte 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Insertos clase G lnrsoenrwtgz\zlri?:sMS-%m
19 10.86]0.22|0.19|0.15]0.12|0.12 | 0.06 MMT11IR190BSPT | MMT16IR190BSPT | MMT16IR190BSPT-S
14 |1.16(0.24|0.20|0.17|0.14|0.12 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT11IR140BSPT | MMT16IR140BSPT | MMT16IR140BSPT-S
11 11.48]0.25|0.23|0.21/0.18|0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 - MMT16IR110BSPT | MMT16IR110BSPT-S

Il Redonda DIN 405

Paso [Profundidad Numero de pasadas

(paso/ | totalde Tipo de inserto

rosca) | core 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14

10 | 1.2710.23 10.21(0.20|0.19|0.16 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100RD
8 [1.59(0.23(0.21/0.20{0.19|0.18 |0.16|0.14 | 0.12|0.10 | 0.06 MMT16IR0O80RD
6 |212]0.26 |0.25]0.24|0.22|0.21 [0.19|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR060RD
4 |13.180.34 10.33]0.32|0.30 | 0.28 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.15| 0.12 | 0.06 MMT22IR040RD

HISO TraBezoidaI 30°
Profundidad Numero de pasadas

Paso

(mm) fotal de Tipo de inserto
corte 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14
1.5 10.90]0.23 |0.21/0.16|0.13| 0.11 | 0.06 MMT16IR150TR
2 1.2510.29 |0.26{0.21|0.17| 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR200TR
3 1.7510.32 {0.31]0.24|0.19|0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.06 MMT16IR300TR
4 2.2510.33|0.32/0.24|0.22|0.21|0.17 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR400TR
5 2.75(0.35]0.320.26]0.24 | 0.22 | 0.21/0.19 10.19/0.17 ] 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR500TR
Bl Americana ACME o
— a
Paso |Profundidad Numero de pasadas g
(paso/ | totalde Tipo de inserto 2
rosca) | core 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 8
12 11.1910.27 {0.23]0.20|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR120ACME
10 |1.52(0.29 [0.25/0.21/0.18|0.16 | 0.14| 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16IR100ACME
8 |1.84]0.30 |0.260.22|0.19|0.16 | 0.15|0.14 [ 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16IRO80ACME
6 [2.37]0.34(0.30|0.27|0.24 | 0.21 | 0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22IR060ACME
5 [279]0.36 |0.33/0.30|0.26 | 0.230.20|0.18 | 0.17|0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR050ACME

l API Buttress Cubierta

Paso [Profundidad Numero de pasadas

(paso/ | totalde Tipo de inserto
rosca) | core 1 2 3| 4 5 6 7 8 9 |10 11
5 1.5510.25 10.23]0.17/0.15/0.13 |0.12]0.12 | 0.11 ] 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22IR050APBU
B APl Redondeada Cubierta y Tuberia
Paso |Profundidad Numero de pasadas
(paso/ | totalde Tipo de inserto
rosca) | core 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
10 | 1.4110.25|0.23|0.16|0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100APRD
8 |1.81]0.25/0.24/0.19/0.16|0.14 |0.140.13/0.13/0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16IRO80APRD

Bl Americana NPT

Paso |Profundidad Numero de pasadas

(pasol | totalde Tipo de inserto
rosca) | oorte 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 [ 12 | 13 | 14 | 15

27 0.66 ] 0.15|0.130.12|0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR270NPT
18 1.0110.20 |{0.16 |0.14|0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR180NPT
14 1.33(0.23 10.19|0.16|0.14 | 0.13 | 0.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPT
11.5 [ 1.64 [ 0.24 | 0.19|0.17 | 0.15| 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR115NPT
8 2.4210.33/0.28/0.23{0.20]0.180.16 | 0.15]0.14|0.13 ] 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IRO80NPT

Bl Americana NPTF

Paso [Profundidad Numero de pasadas

(paso/ | totalde Tipo de inserto
rosca) | coe 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15

14 1.3510.23 |0.21/0.16|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPTF
11.5(1.63]0.24 10.23/0.19/0.15/0.13|0.11|0.11|0.11{0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16IR115NPTF
8 2.3810.32/0.27/0.23/0.19] 0.17 | 0.16 | 0.15]0.14 [ 0.13 ] 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IRO80ONPTF

Nota 1) « Setear la terminacion en un diametro 0.1mm cuando utilizamos la forma completa del inserto.
» Por favor tomar nota de la profundidad de corte y del nimero de pasadas cuando el angulo del radio de un inserto en forma parcial o
de roscado interior, para que no se produzcan dafos en la punta del mismo.
* Por favor poner una profundidad de corte suficiente, para materiales como acero endurecido y acero inoxidable austenitico para
ayudar a evitar un prematuro desgaste y rotura a causa de la cascara del material.
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ROSCADO

METODO ROSCADO

METODO ROSCADO

Rosca a mano derecha Rosca a mano izquierda
- -

nO: Herramienta Herramienta
= invertida invertida
14
L
=
x
11}
x ol
= T T
14 S L
= — g(\%‘:w
Z A

* Por lo general, las roscas se cortan con la alimentacién hacia el mandril.
» Al mecanizar las roscas a la izquierda, tenga en cuenta que la rigidez de sujecion se reduce debido a la aplicacion del giro hacia atras.
» Al mecanizar roscas a la izquierda, el angulo de avance es negativo. Asegure un angulo de avance apropiado cambiando el calce.

TIPOS DE INSERTOS

Forma parcial

Forma completa Forma semi-completa (Solo rosca trapezoidal)

ROSCADO

G018

@ El mismo inserto se puede utilizar para un rango de pasos.

@ Vida util mas corta porque el angulo del radio
del inserto es inferior al del wiper.

@ Es necesaria otra operacion para terminacion.

@ No es necesario desbarbar después del roscado.
® Requiere diferentes insertos de roscado.

@ No deja rebaba después del roscado.
@ Se requieren diferentes insertos para roscado.
@ Es necesario otra operacion para terminacion.

Radio de cresta

(Torneado adicional necesario para la terminacion de la cresta)
T

Terminacion

Radio de cresta
(Superficie limpiada)

Terminacion

Radio de cresta
(Torneado adicional necesario para la terminacion de la cresta)

erminacion

preterminada

Direccioén de avance

Superficie

-

Inserto

Superficie/

preterminada

-

Direccion de avance

Cant. de
terminacién

Inserto

pa—

Superficio
preterminada

Direccion de avance

/

\ Inserto

METODO DE TRABAJO

Avance radial

// 8

X

Avance de flanco

p—
X

Avance de flanco modificado

/N

t ¢

Avance incremental

Caracteristicas

Ventajas

@ Muy facil de usar.
(Programa estandar de
roscado)

@ Amplia aplicacion. (Condiciones
de corte faciles de cambiar.)

® Desgaste uniforme de la
parte derecha e izquierda
del filo.

@ Relativamente facil de usar.
(Programa semi-estandar
para roscado.)

@ Reduccion de las fuezas de corte.

@ Permite pasos de rosca
largos en materiales de dificil
corte.

@ Buen desprendimiento de la viruta.

@ Previene el desgaste del flanco en
la parte derecha del filo de corte.

@ Reduccion de las fuezas de corte.

@ Permite pasos de rosca
largos en materiales de dificil
corte.

® Buen desprendimiento de la
viruta.

@ Desgaste del flanco
uniforme a la derecha e
izquierda del filo de corte.

® Reduccidn de las fuezas de
corte.

® Permite pasos de rosca
largos en materiales de dificil
corte.

Desventajas

@ Dificil control de la viruta.

® Se producen vibraciones en
diferentes partes del corte.

@ Pasos de rosca largos e
inefectivos.

@ Fuerte carga del angulo del
radio.

@ Gran desgaste en la parte
derecha del filo de corte.

@ Dificultad relativa para cambiar
profundidades de corte.
(Reprogramacion necesaria)

@ Programa de mecanizado
completo.

@ Dificultad para cambiar
profundidades de corte.
(Re-programacion necesaria)

@ Programa de mecanizado
completo.

@ Dificultad para cambiar
profundidades de corte.
(Re-programacion necesaria)

® Dificil control de la viruta.




PROFUNDIDAD DE ROSCA

Caracteristicas

Ventajas

Desventajas

Area de corte fija

® Facil de usar.
(Programa estandar de roscado.)

@ Resistencia superior a la vibracion.
(Fuerza de corte constante.)

@ Se generan virutas muy largas en
el paso final.

@ Calculo complejo de la profundidad de corte
cuando cambiamos el nimero de pasadas.

ﬁ\

Profundidad de corte fija

@ Reduccién de la carga en el radio del filo
durante la primera mitad de las pasadas.

@ Facil control de la viruta.
(Se puede controlar el espesor de las virutas)

® Profundidad de corte facilmente calculable
cuando cambiamos el nimero de pasadas.

@ Buen control de la viruta.

@ Posibles vibraciones en las ultimas
etapas de corte.
(Se incrementa la fuerza de corte)

@ En algunos casos es necesario cambiar
el programa del CN.

Nota 1) Se recomienda poner al final una profundidad de corte de paso a 0.05mm — 0.025mm.

Las profundidades de corte mayores pueden producir vibraciones, reducierdo la calidad de la terminacién superficial.

B FORMULAS

@ Formulas para calcular el avance para cada paso en una serie reducida.

ap (Ffjem%lc)) terior (Métri in 1SO)
- oscado exterior (Métrica seguin
Aapn = Vnap—1 X \/F Paso : 1.0mm ’
ap :0.6mm
Aapn: Profundidad de corte Nap :5 pasadas
n : Pasada actual 1apasada papr = —280 _ « o3
ap : Profundidad total de corte 5—1
nap : Numero de pasadas 2a pasada Aap2 = 060 , 2-1
b :12pasada 0.3 5—1
28 pasada 2—1=1 3a pasada Aaps = 060 3—1
38 pasada 3—1=2 5—1
O 4a pasada Naps = 060, 4—1
. V5—1
npasada n—1 5a pasada Aaps = 060 5—1
5—1

=0.16 — 0.16 (Aap1)

=0.3 — 0.14 (Aap2— ap1)
=042 — 0.12 (Aaps—Aap2)
=0.52 — 0.1 (Aaps—Aaps)

=0.6 — 0.08 (Aaps—Aaps)

Il PROGRAMA CN PARA AVANCE DE FLANCO MODIFICADO
@ Ejemplo) M12x1.0 5 pasadas modificadas 5°

Exterior Interior

G00Z=5.0 G00Z=5.0

X=14.0 X=10.0
G92 U—4.34 Z—13.0F1.0 G92 U4.34 Zz—13.0 F1.0
GO0 W—0.07 G00 W—0.07
G92 U—4.64 Z—13.0F1.0 G92 U4.64 Z—13.0 F1.0
GO0 W—0.06 G00 W—0.05
G92 U—4.88 Z—13.0 F1.0 G92 U4.84 Z—13.0 F1.0
G00 W—0.05 G00 W—0.04
G92 U—5.08 Z—13.0 F1.0 G92 U5.02 Zz—13.0 F1.0
GO0 W—0.03 G00 W—0.03
G92 U—5.20 Z—13.0F1.0 G92 U5.14 Z—13.0 F1.0
GO0 GO0

ROSCADO
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ROSCADO

METODO ROSCADO

SELECCIONAR CONDICIONES DE CORTE

Prioridad
Vida de la herramienta | Fuerza de corte | Terminacion superficial | Precision de rosca | Desprendimiento de viruta (Reduﬁﬂgﬁ"d%?paso)
Método Radial @) O O O
sl s Flanco (A : Modificado) o (A : Modificado) O
X Profundidad de o
Profundidad | corte fijada
de corte | Area de corte
fijada o O @) O @)

Nota 1) La terminacién superficial y la vida Util de la herramienta pueden aumentar cambiando el método de roscado desde avance del flanco

a avance del flanco modificado.
El control de la viruta puede mejorar aumentando la profundidad de corte a mitad de la ultima pasada.

PROFUNDIDAD DE CORTE Y NUMERO DE PASADAS

@ La seleccion apropiada de la profundidad de

corte y el correcto nimero de pasadas es
fundamental para el roscado.

CARACTERISTICAS Y BENEFICIOS DE LOS PRODUCTOS MITSUBISHI

» Grados de insertos con gran resistencia al desgaste y a la
deformacion plastica, especialmente producidos para herramientas
de roscado, aseguran alta eficiencia en el corte aportando alta
velocidad y reduciendo el nUmero de pasadas.

* Para la mayoria del roscado utilizar "programa de ciclo de
roscado" que ha sido originalmente instalado en maquina

ROSCADO

de corte apropiadas.

y especificar la profundidad de corte total y la profundidad
desde el primer paso hasta el ultimo.
* La profundidad de corte y el nUmero de pasadas se
pueden cambiar facilmente por el método de avance
radial haciendo asi muy facil determinar las condiciones

CONSEJOS Y MEJORAS EN EL ROSCADO

@ Aumento de la vida util de herramienta

* Previene dafios en el angulo del radio -

Metodo recomendado "Avance del flanco modificado".

» Para tener un desgaste uniforme en el flanco se necesita filo de corte en ambos lados -

Método recomendado- Avance radial
« Para prevenir un desgaste tipo "crater" -
Método recomendado- Avance del flanco

@ Problemas de control de viruta

» Cambiar el método a avance modificado.
* Durante el avance de corte radial, utilizar herramienta invertida y

cambiar la direccion del refrigerante en direccion descendente.

» Cuando utilizamos el método de avance radial, poner
la profundidad de corte minima, alrededor 0.2mm para
controlar el espesor de la viruta.

@ Para una mejora eficiente del mecanizado

- Aumentar la velocidad de corte. (Dependiendo de la
maxima revolucion y rigidez de la maquina.)
» Reducir el nUmero de pasadas.

» Una reduccion del numero de pasadas puede mejorar el

v

@ Para prevenir la vibracion

» Cambio del flanco o modificaciéon el avance.
» Cuando utilizamos método de avance radial, reducir la

la velocidad.

profundidad de corte a la mitad de la ultima pasada y bajar

@ Aumento de la precision en la terminacion superficial

» Un paso regular y una misma profundidad de corte
deberian dar como resultado una superficie limpia.

+ Cuando utilizamos el método de avance del flanco,
cambiar a avance radial solo en el paso final.

desprendimiento de la viruta a causa del tamano de ésta.
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Roscas para Tuberias y Seleccion de Herramientas

B Rosca paralela para tuberia G(PF) HRosca R, Rc(PT)
min Rosca Cantidad de Roscas | Diametro Interior Estandar min Rosca Cantidad de Roscas | Diametro Interior Estandar
— G116 6.561 - R 1/16 6.561
1min G s 28 8.556 1min R s 28 8.556
2min G /4 11.445 2min R /4 11.445
3min GI/s 19 14.950 3min R 3/8 19 14.950
4min G2 18.631 4min R 12 14 18.631
5min G /8 20.587 5min — — -
6min G 3/4 b 24117 6min R 3/4 14 24 117
7min G7ls 27.877 7min — — -
8min G1 30.291 8min R1 1 30.291
9min G1'/s 11 34.939 9min - - -

10min G1a 38.952 10min R11/4 11 38.952
Nota 1) Igual que PF. Nota 1) Igual que Rc, PT.

» Tenga en cuenta que, como parte de la practica industrial, a veces los tornillos de las tuberias se denominan "minutos" en las unidades de
conversioén de pulgadas.

* Un "minuto" equivale a 1/8 de pulgada (1 pulgada= 25.4 mm)

» 1 1/4 de pulgada a veces se denomina "pulgada 2 minutos" (1/4= 2/8= 2 minutos).

* El paso esta predeterminado para cada diametro nominal. Tenga en cuenta el diametro minimo de mecanizado, especialmente cuando se
trata del roscado interior.

ROSCADO
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ROSCADO

NOMENCLATURA DE LA SERIE MMT

PORTA-HERRAMIENTAS

EXTERIOR
MMT| E| [R] 12| 12| |[HH 16|-|C
Codigo Aplicacién Direccion de la herramienta Tamafio herramienta (mm) Longitud de Longitud

E | Exterior R | Derecha (Altura y ancho) herramienta (mm) | | de filo (mm) DG L
12 12 H] 100 16] 9525 C | Fijacién
16 16 K 125 22| 127
20 20 M 150
25 25 P 170
32 32

INTERIOR

MMT]| I ] [R][13]|[16] |A 11 P15

/ \I_

| cédigo | | Aplicacién | | [Didm. min. de corte (mm)| Longitud herramienta (mm)| [ Longitud de filo Angulo de posicion
i de corte (mm -
! ‘ Interior Didmetro del mango (mm) B 125 A 200 ¢ (mm) C.I.asg,de Wl 1.5
M| 150 |S| 250 1| 635 fijacion P25 25°
Direccion de la herramienta Material del mango Q| 180 | T | 300 16| 9.525 S |Por tornillo P35 35°
R | Derecha A H/g;rﬂiggrggignc?nr?eggg 22| 127 C |Fijacion

ROSCADO

INSERTOS

CLASE M
MMT El IR| [100] | ISO |- |S S| eamseros dase M

W/ Direccion de fa herramienta Paso Tipo de roscado

R ‘ Derecha 100 |1.0mm 0.5—1.5mm 60 |Perfil parcial 60°
A 6 55 |Perfil parcial 55°
i i 125 | 1.25mm
cipéﬂm«?;rgcg%to Aplicacion 48—16 pasolrosca ISO |Métrica seguin ISO
(mm) E | Exterior 150 | 1.5mm 1.75—3.0mm W | Whitworth para BSW, BSP
11 6.35 | | Interior 175 |1.75mm| G 6 BSPT BSPT
16| 9.525 200 |2.0mm 14—8 pasolrosca UN |Americana UN
250 |2.5mm
300 |3.0mm

CLASE G

MMT| 16| |[E| |R| | 050 | ISO

~ T~
Direccidn de a herramienta Paso Tipo de roscado
R ‘ Derecha 050 [0.5mm 0.5—1.5mm 60 |Perfil parcial 60°
— - — 075 |0.75mm| A 6 55 | Perfil parcial 55°
CI?éﬂm?:l':cﬂs{O Aplicacién 100 |1.0mm 48—16 pasolrosca ISO |Métrica segun ISO
(mm) E | Exterior 125 |1.25mm 1 75—3 0mm W | Whitworth para BSW, BSP
11 6.35 | | Interior 150 |1.5mm G e BSPT|BSPT
16 9.525 175 |1.75mm 14—8 pasolrosca UN |Americana UN
22| 127 200 |2.0mm RD |Redonda DIN 405
250 |2.5mm 0.5—3.0mm TR [I1SO Trapezoidal 30°
300 |30mm |AG 48—8 o ACME|Americana ACME
—3 paso/rosca
350 |3.5mm UNJ |UNJ
400 [4.0mm 3.5—5.0mm APBU API Buttress Cubierta
450 [45mm | N 6 APRD | API Redondeada Cubierta y Tuberia
500 |5.0mm 7—5 pasol/rosca NPT NPT
NPTF |[NPTF
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PORTAHERRAMIENTA M M T E

Roscado exterior

x
=
& [} o
N E d i
ALF
1.5 PN ~--—FoY
30 A LF LF
GAMP Consulte los estandares de los

insertos para las dimensiones
PDX'y PDY.

HF

i

Herramienta derecha Unicamente.

@ : Stock en Japon.

COMO SELECCINAR LAPLACAASIENTO > G012

REPUESTOS

> P001

DATOS TECNICOS

> Q001

* * -
% - D) » »% Y5
kel Dimensiones (mm ¢
Codigo ) Inserto ulat 4' @ \\\\\\\\\\\\\ \M-’ / ﬁ
R H| B | LF |LH | HF \WF| Bnda | Tomilo | anillo Topiloplacal Placade | | jave
MMTER1212H16-C |® 12 (12 /100 | 25 | 12 | 16 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15 | Ol bor:
MMTER1616H16-C |® 16 | 16 | 100 | 25 | 16 | 20 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| STty bor,
MMTER2020K16-C |®| MMTI16ER | 50|20 | 125 26 | 20 | 25 | SETKS1 | SETS51| CR4 |HFC03008 |CTE32TP15| GLIYISE
MMTER2525M16-C (@] | 25|25 |150| 28 | 25 | 32 | SETK51 | SETS51| CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| STV ior,
MMTER3232P16-C |® 32|32 |170| 32 | 32 | 40 | SETK51 | SETS51| CR4 |HFC03008 |CTE32TP15| DIKYISE
MMTER2525M22-C |®| MMT22ER |25 | 25| 150 | 32 | 25 | 32 | SETK61 | SETS61 | CR5 | HFC04010 |CTE43TP15| DIKY20F
MMTER3232P22-C [@| i 3232|170 |32 | 32|40 | SETK61 | SETS61| CR5 |HFC04010|CTE43TP15| STKY20C
Nota 1) Seleccionar y utilizar la placa de apoyo como se muestra debajo (se vende por separado).
* Par de fijacion (N + m) : SETS51=3.5, SETS61=5.0, HFC03008=1.5, HFC04010=2.2
o
2
PLACA DE APOYO §
Angulo . Stock [Angulo de A plicacion de |, Angulo o Stock [Angulo de| Apicacion de «
he(lgq)lc)ial Cadigo B mcélgic)mn herramienta he(h(():{g)ugal Cadigo = mczlg%c)uon herramienta
—1.5°[CTE32TN15| ® [ —3° —1.5° | CTE43TN15| @ [ —3°
—0.5°[CTE32TNOS5 | ® | —2° —0.5° | CTE43TNO5 | ® | —2°
0.5° | CTE32TPO05| ® | —1° [ MMTER 0.5°| CTE43TP05| ® | —1° [ MMTER  Angulo de Iacade
1.5°| CTE32TP15| @ | 0° [ 1.5°| CTE43TP15| ® | 0° | indlinacien| || © 00
25° | CTE32TP25| @ | 1° |16C 2.5°| CTE43TP25| @ | 1° | 22C ©)
3.5°| CTE32TP35| @ 2° 3.5°| CTE43TP35| @ 2°
4.5° [ CTE32TP45| @ 3° 4.5° | CTE43TP45| @ 3°
[_]Placa de apoyo entregada con la herramienta.
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Material Dureza Grado |Velocidad de corte (m/min) Material Dureza Grado |Velocidad de corte (m/min)
VP10MF 150 (70—230) S Aleacion con VP10MF 45 (15—70)
Acero Dulce <180HB VP15TF 100 (60—140) ) . - VP15TF
VP20RT 80 (60—100) tratamiento térmico VPZORT 30 (20—40)
Acero al carbono VP10MF 140 (80—200) VP10MF 60 (40—80)
180—280HB VP15TF 100 (60—140) Aleacion de titanio - VP15TF
Acero aleado VP20RT 80 (60—100) VP20RT 45 (25-65)
. VP15TF H » _ VP10MF 50 (30—70)
Acero Inoxidable <200HB VP20RT 80 (40—120) Aleacién tratada 45—55HRC VP15TF 40 (20—60)
P Resistenciaa la traccion | VP10MF 140 (80—200)
Fundicion gris <350MPa | VP15TF 90 (60—120)
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ROSCADO EXTERIOR

M MT INSERTOS CLASE M
CON ROMPEVIRUTAS TIPO 3D

INSERTOS
IRy Dimensiones (mm) Profundidad
2 L Paso de )
e Eeallgo E E Ic S | PDY | PDX | RE | oot Ceometild
&2 mm |paso/rosca (mm)
. | MMT16ERAG60-S (] 0.5—1.5| 48—16 | 9.525 | 3.44 0.8 0.9 0.06 — |Forma parcial Fg‘éf«
3 | MMT16ERG60-S [} 1.75—3.0| 14—8 9.525 | 3.44 1.2 1.7 0.23 — P
]
o
g
[
o
. | MMT16ERA55-S [ ] 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.07 —
B | MMT16ERG55-S [ J 14—8 9.525 | 344 1.2 1.7 0.23 =
3
G
o
g
[5])
o
o | MMT16ER100I1SO-S [ BN J 1.0 9.525 | 3.44 0.7 0.7 0.13 | 0.61
% MMT16ER125I1SO-S [ AN J 1.25 9.525 | 3.44 0.8 0.9 0.16 | 0.77 |completa
'3, | MMT16ER1501SO-S (AN ] 1.5 9.525 | 3.44 | 0.8 1.0 0.20 | 0.92
o | MMT16ER1751SO-S [ AN J 1.75 9.525 | 344 0.9 1.2 0.22 | 1.07
_g MMT16ER200ISO-S [ BN J 2.0 9.525 | 3.44 1.0 1.3 0.26 | 1.23
g £ |MMT16ER2501S0-S |@|®| 25 9525| 344 | 11 | 15 | 033 | 153
§ = | MMT16ER300ISO-S e e 30 9.525 | 3.44 | 1.2 1.6 0.40 | 1.84
8 MMT16ER160UN-S () 16 9.525 | 3.44 | 0.9 1.1 0.23 | 0.97 [Forma
MMT16ER140UN-S (] 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.11 |completa
MMT16ER120UN-S [ 12 9.525 | 3.44 1.1 1.4 0.30 | 1.30

Americana UN

19 9.525| 344 | 0.8 1.0 0.18 | 0.86 [Forma
14 9.525| 344 | 1.0 1.2 0.25 | 1.16 |completa
11 9.525| 3.44 | 1.1 1.5 0.32 | 1.48

MMT16ER190W-S
MMT16ER140W-S
MMT16ER110W-S

Whitworth para BSW, BSP
BT

MMT16ER190BSPT-S
MMT16ER140BSPT-S
MMT16ER110BSPT-S

19 9525| 344 | 0.8 0.9 0.18 | 0.86 [Forma
14 9.525| 344 | 1.0 1.2 0.25 | 1.16 |completa
11 9.525| 344 | 1.1 1.5 0.32 | 1.48

BSPT
|
[T

IDENTIFICACION

MMT E| [R] [100] [ ISO |- |S S| con rompevrutas 30

W/ Direccion de la herramienta Paso Tipo de roscado

R‘ Derecha 100 |1.0mm 0.5—1.5mm 60 |Perfil parcial 60°
- — 125 |1.25mm A 6 55 | Perfil parcial 55°
cipclgrg?:‘r:cgi‘;lw Aplicacion : 48—16 pasolrosca ISO |Métrica segun ISO
(mm) E | Exterior 150 | 1.5mm 1.75—3.0mm W | Whitworth para BSW, BSP
1 6.35 | | Interior 175 [1.75mm| G 6 BSPT |BSPT
16 9.525 200 | 2.0mm 14—8 pasolrosca UN | Americana UN
250 |2.5mm
300 |3.0mm

@ : Stock en Japon.
G024 (5insertos por caja)



M MTINSERTOS CLASE G RECTIFICADOS

INSERTOS
g § Recubty Dimensiones (mm) Profundidad
815 L Wiy Paso de )
= lgs Cadigo Sk Ic | s | PDY | PDX | RE | ot Ceansink
Fo 22 mm paso/rosca (mm)
MMT16ERA60 ®® 05—15| 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 — |Forma parcial pya
5 MMT16ERG60 @@ 1.75—3.0| 14—8 | 9525/ 344 | 12 | 1.7 | 027 | — 60°
= MMT16ERAG60 (] 0.5—3.0| 48-8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.08 -
o MMT22ERN60 () 3.5-5.0 7-5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.53 -
5 |-
%
&
MMT16ERA55 (0 ) 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 -
% MMT16ERG55 (0 14—-8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 —
= MMT16ERAG55 (] 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.07 —
o MMT22ERNS55 [ 7-5 12.7 4.64 1.7 25 0.44 -
5 |-
%
e
MMT16ER050ISO |® 0.5 9.525| 3.44 0.6 0.4 0.06 | 0.31 |Forma completa
MMT16ERO075ISO |® 0.75 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.10 | 0.46
MMT16ER100ISO |@ @ 1.0 9.525| 3.44 0.7 0.7 0.16 | 0.61
MMT16ER125ISO (@ |® 1.25 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.19 | 0.77
MMT16ER150ISO |®@ @ 15 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.23 | 0.92
MMT16ER175ISO |@ @ 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.21 | 1.07
MMT16ER200ISO |@/®| 2.0 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.31 | 1.23
8 MMT16ER250ISO |®@ @ 25 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.53
£ MMT16ER300ISO |@/®| 3.0 9.525| 3.44 1.2 1.6 0.46 | 1.84
2 6 MMT22ER350I1SO |e® G15 12.7 4.64 1.6 2.3 0.45 | 2.15
: 9 MMT22ER400I1SO (e 4.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.52 | 2.45
'§ MMT22ER450ISO (@ 45 12.7 4.64 1.7 2.4 0.58 | 2.76
g MMT22ER500ISO (@ 5.0 12.7 4.64 1.7 25 0.63 | 3.07 _
IDENTIFICACION
MMT| 16| |[E| [R| {050 | ISO
Bz bt [
Diteccion de 2 heramienta Paso Tipo de roscado
R‘ Derecha 050 |0.5mm 0.5—1.5mm 60 |Perfil parcial 60°
— - — 075 |0.75mm| A (] 55 |Perfil parcial 55°
ci?éﬁmei:\rsocﬁglo Aplicacién 100 |1.0mm 48—16 pasolrosca ISO |Métrica segun ISO
(mm) E | Exterior 125 |1.25mm 1.75—3.0mm W | Whitworth para BSW, BSP
11 6.35 | | Interior 150 |1.5mm G R BSPT|BSPT
16 9.525 175 |1.75mm 14—8 paso/rosca UN |Americana UN
22| 127 200 |2.0mm RD |Redonda DIN 405
250 |2.5mm 0-5—2-0mm TR |ISO Trapezoidal 30°
300 |3.0mm AG 48—8 pasolrosca ACME| Americana ACME
350 |3.5mm UNJ |UNJ
400 [4.0mm 3.5—5.0mm APBU | API Buttress Cubierta
450 [45mm [ N 6 APRD | APl Redondeada Cubierta y Tuberia
500 |5.0mm 7—5 pasolrosca NPT NPT
NPTF |NPTF

GUIA DE PROFUNDIDAD DE CORTE

> G014

ROSCADO
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ROSCADO H

G026

ROSCADO EXTERIOR

M MTINSERTOS CLASE G RECTIFICADOS

INSERTOS
g § Recub Dimensiones (mm) Profundidad
815 L Wiy Paso de )
= lgs Cadigo Sk Ic | s | PDY | PDX | RE | ot Ceansink
Fo aa mm paso/rosca (mm)
MMT16ER320UN [ 32 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.09 | 0.49 |Forma completa
MMT16ER280UN [ ) 28 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.10 | 0.56
MMT16ER240UN [ 24 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.16 | 0.65
MMT16ER200UN [ 20 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.19 | 0.78
MMT16ER180UN (] 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.21 | 0.87
MMT16ER160UN (I ) 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.24 | 0.97
MMT16ER140UN o0 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.22 | 1.11
MMT16ER130UN () 13 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.24 | 1.20
MMT16ER120UN (I ] 12 9.525| 3.44 1.1 1.4 0.32 1.30
% MMT16ER110UN ([ 11 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.29 | 142
o MMT16ER100UN [ 10 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.56
_g 2A| MMT16ER090UN [ 9 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.35 | 1.73
@ MMT16EROSOUN |@ 8 9.525| 344 | 1.2 16 | 048 | 1.95
E MMT22ERO070UN ([ 7 12.7 4.64 1.6 2.3 0.47 | 2.22
MMT22ER060UN [ 6 12.7 4.64 1.6 2.3 0.53 | 2.60
MMT22ERO050UN [ 5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.64 | 3.12
MMT16ER280W [ 28 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.09 | 0.58 |[Forma completa
MMT16ER260W () 26 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.10 | 0.63
MMT16ER200W [ 20 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.18 | 0.81
MMT16ER190W (I} 19 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.19 | 0.86
3‘, MMT16ER180W [ 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.20 | 0.90
m, MMT16ER160W ([ J 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.23 | 1.02
% ﬁ MMT16ER140W (I ] 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.26 1.16
g g MMT16ER120W [ 12 9.525| 3.44 1.1 1.4 0.30 | 1.36
g g MMT16ER110W o e 11 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.33 | 1.48
£ 2 MMT16ER100W () 10 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.37 | 1.63
g O [ MMT16ER090W [ 9 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.34 1.81
£ MMT16ER080W [ J 8 9.525| 3.44 1.2 1.5 0.39 | 2.03
= MMT22ER070W [ 7 12.7 4.64 1.6 2.3 0.46 | 2.32
MMT22ER060W () 6 12.7 4.64 1.6 2.3 0.53 | 2.71
MMT22ER050W [ 5 12.7 4.64 1.7 2.4 0.66 | 3.25
_ MMT16ER280BSPT |® 28 9.525| 3.44 0.6 0.6 | 0.09 [ 0.58 |Forma completaps'gf\
8 MMT16ER190BSPT |®@ @ 19 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.14 | 0.86 P
- § MMT16ER140BSPT (@@ 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.16
% @ | MMT16ER110BSPT |®@ ® 11 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.33 | 1.48
@5
a
© MMT16ER100RD [ 10 9.525| 3.44 1.1 1.2 0.60 | 1.27
g MMT16EROS80RD |® 8 9.525| 344 | 14 | 13 | 075 | 1.59
g MMT16ER060RD [ 6 9.525| 3.44 1.5 1.7 1.00 | 212
K 7h [ MMT22ER040RD [ 4 12.7 4.64 2.2 2.3 1.51 3.18
s
@

@ : Stock en Japon.
(5 insertos por caja)



Recubri-

g8 miento Dimensiones (mm) Profundidad
2 cd L w Paso de )
= g = Codigo 5 Ic s PDY | PDX RERIEIL corte Geometria
Fo o mm | paso/rosca (mm)
s MMT16ER150TR ° 1.5 9.525| 344 | 1.0 | 1.1 | 0.08 | 0.90 |Formasemicompleta Faye
% MMT16ER200TR ) 2.0 9.525| 3.44 | 11 1.3 | 0.15 | 1.25
.'g MMT16ER300TR o 3.0 9.525| 344 | 13 1.5 | 0.15 | 1.75
N [7e| MMT22ER400TR ® 4.0 12.7 464 | 1.7 19 | 0.15 | 2.25
§ MMT22ER500TR ® 5.0 12.7 464 | 21 25 | 015 | 2.75
w MMT16ER120ACME | ® 12 9.525| 3.44 | 1.1 12 | 0.08 | 1.19 |Formasemicompleta FNA
g MMT16ER100ACME | @ 10 9.525| 344 | 13 14 | 0.08 | 1.52
i MMT16EROS80ACME | @ 8 9.525| 3.44 14 15 0.10 | 1.84
£ [3G| MMT22ER060ACME | ® 6 12.7 464 | 1.8 2.1 0.10 | 2.37
2 MMT22ER050ACME | @ 5 12.7 464 | 20 23 | 0.10 | 2.79
£
<
MMT16ER320UNJ ® 32 9.525| 3.44 | 0.6 0.7 | 0.13 | 0.46
MMT16ER280UNJ ® 28 9.525| 3.44 | 07 0.7 | 0.14 | 0.52
MMT16ER240UNJ ° 24 9.525| 344 | 0.7 0.8 | 0.17 | 0.61
MMT16ER200UNJ ) 20 9.525| 344 | 0.8 0.9 | 0.20 | 0.73
2 [3a MMT16ER180UNJ ® 18 9.525| 3.44 | 0.8 1.0 | 0.22 | 0.81 o
2 MMT16ER160UNJ ® 16 9.525| 3.44 | 0.9 1.1 0.25 | 0.92 a
MMT16ER140UNJ ([ ] 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.29 | 1.05 §
MMT16ER120UNJ [ ] 12 9.525| 3.44 1.1 1.3 0.33 | 1.22 8
MMT16ER100UNJ ® 10 9.525| 3.44 | 1.2 1.5 | 0.40 | 1.47
MMT16ER080UNJ ® 8 9.525| 3.44 | 1.2 16 | 0.51 | 1.83
g MMT22ER050APBU | @ 5 12.7 464 | 3.1 1.9 |0.74/0.18] 1.55
2|~
3|8
8|7
lo
HE
<
§ | _ | MMT16ER100APRD | ® 10 9.525| 344 | 1.2 14 | 034 | 1.41 |Forma
'2 g MMT16ER080APRD | ® 8 9.525| 344 | 13 15 | 0.41 | 1.81 [completa
g2
2|z
=< —
- MMT16ER270NPT ° 27 9.525| 344 | 0.7 0.8 | 0.04 | 0.66 |Forma
o g MMT16ER180NPT ® 18 9.525| 3.44 | 0.8 1.0 | 0.08 | 1.01 [completa PDX)
s |5 MMT16ER140NPT ° 14 9.525| 3.44 | 0.9 1.2 | 0.09 | 1.33 t
S | 2 | MMT16ER115NPT | @ 115 | 9525|344 | 1.1 | 15 | 011 | 1.64 f
S | 5 | MMT16ERO8ONPT | @ 8 9525 344 | 1.3 | 1.8 | 0.14 | 242
g | E
w MMT16ER270NPTF | @ 27 9.525| 3.44 | 0.7 0.8 | 0.04 | 0.64 [Forma
e MMT16ER180NPTF | @ 18 9.525| 344 | 0.8 1.0 | 0.04 | 1.00 |completa
i S MMT16ER140NPTF | @ 14 9.525| 344 | 0.9 12 | 0.04 | 1.35
& | 2| MMT16ER115NPTF | ® 11.5 9.525| 3.44 | 11 1.5 | 0.04 | 1.63
'g S | MMT16ER080NPTF | ® 8 9.525| 344 | 13 1.8 | 0.04 | 2.38 E
S
<

GUIA DE PROFUNDIDAD DE CORTE

> G014

G027




ROSCADO EXTERIOR

@ Tipo de fijacion por brida.
M ®Inserto positivo que reduce la vibracién y logra
PORTAHERRAMIENTA I oPiiote roscn Siomm !

Roscado exterior

=
2
s (@ o
‘ LF
. MTHR/L1616H4
h @ 5, ) - 5%
: : 5 14 g
Nota 1) Es imposible mecanizar é HBI,
en la direccién opuesta. Herramienta derecha.
: &
ge) Dimensiones (mm /A
Cédigo »n Inserto (mm) H’ §
R|L H | B | LF | HF HBHHBL| WF HBKW| (Sro2 | OO | Resorte | Llave
MTHR/L1616H4 (2K 16|16 |100(16| 3 |21 (13.8| 3 [ MTK1R/L |HBH06020| MES3 | HKY40R
MTHR/L2020K4 ® ®| MTTR/L43: 20|20 |125/20 | — | — |17.8] — [ MTK1R/L |[HBH06020| MES3 | HKY40R
MTHR/L2525M4 (2K 2525|1501 25| — | — |22.8| — | MTK1R/L |[HBH06020| MES3 | HKY40R
* Par de fijacion (N « m) : HBH06020=7.0
Roscado exterior
(o]
a
<
I3}
2 : ;
4
©)
LH
LF
h 5°/ o
y N
S =
Nota 1) Es imposible mecanizar
en la direccion opuesta. Herramienta derecha.
*
: &
ke} Dimensiones (mm %
Cadigo n Inserto ) H-’ §
R|L H| B |LF|LH|HF|wr| Brida | Tomllo | Resorte | Llave
MT1R/L2020K4 [ X ) 20 | 20 |125| 30 | 20 | 25 | MTK1R/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
MT1R/L2525M4 ® ® MTTR/L43: 25 | 25 |150| 30 | 25 | 32 | MTK1R/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
MT1R/L3232P4 oo 32 |32 |170| 30 | 32 | 40 [ MTK1R/L |HBH06020| MES3 HKY40R

* Par de fijacion (N « m) : HBH06020=7.0

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Grado Veloczcrj.;%?ne) it Material Dureza Grado Veloc&a/%?ne) el
UP20M 140 (100—1 P20M —
P 0(100-180) ~ M| Acero <a00HE u 120 (80—150)
Acero Dulce <180HB NX2525 | 200 (150—250) Inoxidable UTi20T | 100 (70—130)
UTi20T 120 (100—150) K . . UP20M 80 (60—100)
Resistencia a la
UP20M 120 (100—150) Fundicion gris traccion UTi20T 80 (60—100)
Acero al carbono <350MPa -
Acero aleado 180—280HB NX2525 170 (150—200) HTi10 100 (70—130)
UTi20T 100 (70—120)

@ : Stock en Japon.
G028 (10 insertos por caja)



INSERTOS

Recubierto

o
@
<
=
=

v}

c

=

0

Dimensiones (mm)

2 Cédigo % = S Elo PaS)Omm Geometria
= o E 5 E E (paso/rosca) Ic S RE
s | 2 o i
MTTR436000 G o |o —0.8 127 | 4.76 0 MTTR/L(60°)
o MTTR436001 G| o @ |eo|®| 1.0-175 127 | 476 0.1 ;Em
e MTTL436001 G| e ele| 10-175 127 | 476 | 041 ~OE
'S MTTR436002 G| o |e| el®| 20-25 127 | 4.76 0.2
2|  MTTL436002 G o |o 2.0-25 127 | 476 | 02
£ MTTR436003 G| o | |e®| 30-35 127 | 476 | 03 J 7 2
e MTTL436003 G o |o 3.0—3.5 127 | 476 | 0.3 \
MTTR436004 G ® o 4.0—4.5 12.7 476 0.4 Herramienta derecha.
. MTTR435501 G o |o (28—10) 127 | 4.76 0.1 |MTTR(55°)
3 MTTR435502 G o |o (16—8) 127 | 4.76 0.2 ;km
S| MTTR435503 | G o o (11-8) 127 | 476 | 03 | ke
5 g o
%
& )%
Inserto derecha Unicamente.
3
EVALORES DE PROFUNDIDAD @ METRICA DE ROSCA g
DE ROSCADO P(Paso) | 0.75]1.00 ] 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50 3
h1 046 | 0.61]0.77 | 092 [ 1.07 | 123 [ 153 | 1.84 | 2.15 | 2.45 | 2.76 &
@ La gréfica de la derecha muestra la _he 1035047059070 082|004 | 1.17 | 141|165 ] 1.87 | 2.11
profundidad de corte cuando se mecaniza T (Aguodelradioll 0.11 [ 0.14 | 0.18 | 0.22 | 0.25 [ 0.29 | 0.36 | 0.43 | 0.50 | 0.58 | 0.65
en métrica ISO exterior. 1(0.18 |0.20| 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35 | 0.35 | 0.40
@ Cuando utilizamos grados cermet para 21013 |0.15| 0.18 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35
el corte en acero inoxidable, por favor 31010(0.10| 0.12 | 0.15| 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30
aumentar el nimero de pasadas en , | 4]005|010]|0.12|0.15|0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25
2y 3 veces. & 5 0.06 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25
a 6 0.05 | 0.07 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20
o 7 0.05 | 0.08 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20
S 8 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.15
r g 9 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15
- - G Lil 2 |10 0.05 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.15
1] 2 S [0l DT
= . . .
—r—] e 13 0.05 | 0.10
14 0.06

Nota 1) La primera causa de alta carga en el filo.
Para evitar dafios, mantenga la profundidad de corte entre 0.4—0.5mm maximo.

REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS >qo01 G029




ROSCADO EXTERIOR

PORTAHERRAMIENTA S M G

@ Tipo de fijacion por tornillo.

@ Inserto positivo que reduce la vibracion.
@®Recomendado para ranura y rosca estrecha.
@®Paso de rosca <2.0 mm.

Roscado exterior, Ranurado

Ew
Roscado Ranurado 50 ESNE
E 60° @ & § o L T
L & =
§o < |-LH . - LH \L 6° &
\ o w 9 o - SMGHR1010E16 : HBH=4
el SMGHR1212F16 : HBH=2
- ! ; T35 LF
Nota 1) Es imposible mecanizar
en la direccién opuesta. Herramienta derecha Unicamente.
*
2
§ Inserto Dimensiones (mm) &-‘
Cédigo ) &
R Roscado Ranurado H | B | LF | LH | HF WF1WF2| Tornillo rosca Llave
SMGHR1010E16 [ J 10| 10| 70[16.5/ 10 [11.7] 12 | FC400890T | TKY10F
SMGHR1212F16 (] 12 | 12 | 80(16.5/ 12 [15.7| 16 | FC400890T | TKY10F
SMGHR1616H16 ® | SMTTR160360: 16 | 16 {10020 | 16 [19.7| 20 | FC400890T | TKY10F
SMGHR2020K16 (] 20 | 20 {12520 | 20 |24.7| 25 | FC400890T | TKY10F
SMGHR2525M16 (] 25|25 (15020 | 25 [31.7| 32 | FC400890T | TKY10F
* Par de fijacion (N « m) : FC400890T=2.5
3
g BVALORES DE PROFUNDIDAD @METRICA DE ROSCA
17}
S DE ROSCADO P (Paso) 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00
h1 0.46 0.61 0.77 0.92 1.07 1.23
@ La grafica de la derecha muestra la
profundidad de corte cuando se mecaniza h2 0.35 0.47 0.59 0.70 0.82 0.94
en métrica ISO exterior. r (Angulo del radio) 0.11 0.14 0.18 0.22 0.25 0.29
@ Cuando utilizamos grados cermet para
el corte en acero inoxidable, por favor 1 0.18 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25
guymse\r/‘;irez' numero de pasadas en 2 0.13 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25
§ 3 0.10 0.10 0.12 0.15 0.20 0.20
©
§ 4 0.05 0.10 0.12 0.15 0.15 0.15
3 5 0.06 0.10 0.10 0.12 0.15
r o
o o o r ‘ E 6 0.05 0.07 0.10 0.10
1T Z 7 0.05 | 0.08
P 3 8 0.05
9

Nota 1) La primera causa de alta carga en el filo.
Para evitar dafios, mantenga la profundidad de corte entre 0.4—0.5mm maximo.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

) Velocidad de corte ) Velocidad de corte
Material Dureza Grado (m/min) Material Dureza Grado (m/min)
P NX2525 | 200(150—250) M Acero
Acero Dulce <180HB Inoxidabl <200HB UTi20T 100 (70—130)
UTi20T | 120 (100—150) noxiaable
Acero al carbono NX2525 170 (150—200) K Fundicién ar Resistencia a la UTi20T 80 (60—100)
180—280HB undicion gris traccion
Acero aleado UTi20T 100 (70—120) 9 <350MPa HTi10 100 (70—130)

@ : Stock en Japon.
(10 insertos por caja)
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Condiciones cuando los insertos estan instalados

Nota 1) Cuando los insertos roscados estan instalados en el cuerpo, la diferencia de altura entre
el inserto y el cuerpo sera como la indicada en la tabla siguiente.

Diferencia de altura entre inserto y
cuerpo (mm)

" Roscado Ranurado
1.23 0.05
) Il
Diferencia de altura entre &
inserto y cuerpo (mm)
90° ™!
INSERTOS SMT (Roscado) ﬂ
Metal Duro Dimensiones (mm) 8
Paso Rosca g
Cadigo § (mm) c | s |Re Geometria @
i 4
o}
SMTTR16036001 [ ] 1.0—1.5 9.525/3.18]| 0.1 <. b
=}
SMTTR16036002 [ ] 1.75—2.0 9.525/3.18| 0.2 gs %@’
Q
INSERTOS SMG (Ranurado)
Cermet|MSta! Dimensiones (mm)
- 0 | .
Ceallgo @ |82 ew | cox | Ic S | BCH Geometria
X |E|E
Z |DxT
SMGTR16X2050 ®| 05 1.5 | 9.525 2 -
SMGTR16X2060 ® |® @ 06 1.5 | 9.525 2 =
SMGTR16X2050C ® (@0 05 1.5 | 9.525 2 0.05
SMGTR16X2060C ® |®@ @ 06 1.5 | 9.525 2 0.05 24.5
SMGTR16X2070C e (@0 07 2 9.525 2 0.05 o
SMGTR16X2075C ® | ® 075 2 9.525 2 0.05
SMGTR16X2080C ® (@0 038 2 9.525 2 0.1
SMGTR16X2090C ® | ® 09 2 9.525 2 0.1 o
SMGTR16X2095C ® (@@ 095 2 9.525 2 0.1
SMGTR16X2100C o |00 1 25 | 9.525 2 0.1
SMGTR16X2110C e (00 11 25 | 9.525 2 0.1
SMGTR16X2120C ® |00 12 25 | 9.525 2 0.1
SMGTR16X2130C ® (0| 13 25 | 9.525 2 0.1

Nota 1) Consulte la pagina F138 para conocer las condiciones de corte de ranurado.

REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS >qo01 G031




ROSCADO

G032

ROSCADO INTERIOR

BARRA DE
MANDRINAR TIPO

MMTI

Ii!i I i!i i i - Rosca interior

Gﬁ.!\ﬂ': Fig.1 (Fijacion por tornillo) Fig.2 (Fijacion por tornillo)
w i - - w
@ ;% LF H =1 LoreD L

SAMF Fig.3 (Fijacion por brida) Fig.4 (Fiacién por brida) L Consulte los estandares
_— [ w i = % de los insertos para las
= s — %dimensiones PDXy PDY.
DMIN LDRED LF Herramienta derecha unicamente.

% , o T * o Q* DA
Cédigo % Inserto Qﬂg;ﬂ; Dimensiones (mm) ﬁ' @ @@ /@/ Fig

R DCON| LF |LDRED| WF | H [DMIN| Sri2 | Tormilo | anillo [Diieees Placa 92/ Liave
MMTIR1316AK11-SP15 |® 1.5°| 16 |125| 25 | 8.7(15 | 13| — 1525 - - — | @TKY08F | 1
MMTIR1316AK11-SP25 (@ 25°| 16 |125| 25 | 8.7 |15 | 13 = TS25 = = = OTKYOSF | 1
MMTIR1316AK11-SP35 (@ |MMT11IR|3.5°| 16 |125| 25 | 8.7|15 |13 | — 1825 - - — | ©TKY0SF | 1
MMTIR1516AM11-SP15 | @ [ C::iis 11.5° 16 |150| 32 | 9.7[15 | 15 = TS25 = = = DTKYOSF | 1
MMTIR1516AM11-SP25 | ® 25°[ 16 |150| 32 | 9.7|15 |15 | ~— 1825 - - — | @TKY08F | 1
MMTIR1516AM11-SP35 (@ 3.5°| 16 [150| 32 | 9.7|15 | 15 - TS25 — = = DTKYO08F | 1
MMTIR1916AM16-SP15 |® 1.5°[ 16 [150| 40 (12215 |19 | — |CS350860T| ~— - — | @TKY15F | 2
MMTIR1916AM16-SP25 |® 2.5°| 16 |150| 40 [12.2|15 |19 [ — |CS350860T — - — | @TKY15F | 2
MMTIR1916AM16-SP35 |® | MMT16IR [3.5°| 16 |150| 40 |12.2|15 | 19 —  |CS350860T| — — — DTKY15F | 2
MMTIR2420AQ16-C o ©+11.5°| 20 [180| 40 [14.2(19 | 24 | SETK51 | SETS51 | CR4 |BHESIS000CTI3oTP15|BIRVISE | 3
MMTIR2925AS16-C ° 1.5°| 25 |250| 60 |16.7|23.4| 29 | SETK51 | SETS51 | CR4 |BHESSS008ICTI3oTP15 BIRYISE | 3
MMTIR3732AS16-C ° 1.5°| 32 |250| 48 |20.5|30.4| 37 | SETK51 | SETS51 | CR4 |QHECO0S8ICTIS2TP15|QIRYISE | 4
MMTIR2420AQ22-SP15 |® 1.5°| 20 [180| 50 [15.5[19 | 24 - TS43 - - - OTKY15F | 2
MMTIR2420AQ22-SP25 |® 2.5°| 20 |[180| 50 [15.5/19 | 24 - TS43 — = = OTKY15F | 2
MMTIR2420AQ22-SP35 |® |MMT22IR|3.5°( 20 |180| 50 |15.5|19 |24 | - 7543 — - — | @TKY15F | 2
MMTIR3025AR22-C o “11.5°| 25 |200| 38 |17.8|23.4| 30 | SETK61 | SETS61 | CR5 |BHESSH008 CTI43TP15| DIYALE | 4
MMTIR3832AS22-C ° 1.5°| 32 |250| 48 |21.8|30.4| 38 | SETK61 | SETS61 | CR5 |BHESHH008 cTi43TP15| BIKYZLE | 4
MMTIR4640AT22-C ° 1.5°| 40 |300| 60 |26.2|38 | 46 | SETK61 | SETS61 | CRS |DHESOL008|CTI43TP15| DY | 4

Nota 1) Seleccionar y utilizar la placa de apoyo como se muestra debajo (se vende por separado).

» La placa de apoyo no necesita pasador. (El cuerpo de la herramienta tiene un angulo direccional)

« El diametro minimo de corte (DMIN) se muestra en el agujero interno de la herramienta, no en el diametro de rosca.
* Par de fijacion (N » m) : TS25=1.0, CS350860T=3.5, SETS51=3.5, TS43=3.5, SETS61=5.0, HFC03006=1.5, HFC04008=2.2

PLACA DE APOYO
Angulo - Stock |Angulo 9| Aplicacion de ,Angulo - Stock |Angulo de | apicacion de
he(hg(q’l()jal Codigo R Incélgic;on herramienta he(lgoo")jal Cadigo R 'ncé'gic)'on herramienta
—1.5°| CTI32TN15 | ® | —3° —1.5°[ CTI43TN15 | @ | —3°
—0.5°| CTI32TNO5 | ® | —2° —0.5°| CTI43TNO5 | ® | —2° Anqulo d
0.5°| CTI32TPO5 | ® | —1° 0.5°| CTI43TP05 | @ | —1° |MMTIR  (W8Ye S8/ | placa ge
1.5°| CTI32TP15 | @ | ©° 1.5°| CTI43TP15 | @ | 0° | o MERRsON || apoyo
2.5°[ CTI32TP25 | ® 1° 25°| CTI43TP25 | ® 1° 22-C
3.5°| CTI32TP35 | ® 2° 3.5°| CTI43TP35 | ® 2°
4.5°[ CTI32TP45 | @ 3° 4.5°[ CTI43TP45 | @ 3°
[ ]Placa de apoyo entregada con la herramienta.
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
|
Material Dureza Grado |Velocidad de corte (m/min) Material Dureza Grado |Velocidad de corte (m/min)
P VP10MF 150 (70—230) S| Aleacion con VP10MF 45 (15—70)
Acero Dulce <180HB VP15TF 100 (60—140) . . — VP15TF
VP20RT 80 (60—100) tratamiento térmico VP2ORT 30 (20—40)
Acero al carbono VP10MF 140 (80—200) VP10MF 60 (40—80)
180—280HB VP15TF 100 (60—140) Aleacion de titanio - VP15TF
Acero aleado VP20RT 80 (60—100) VP20RT 45 (25-65)
M . VP15TF _ H - B VP10MF 50 (30—70)
Acero Inoxidable <200HB VP20RT 80 (40—120) Aleacion tratada 45—55HRC VP1STE 40 (20—60)
K PR Resistencia a la traccion | VP10MF 140 (80—200)
Fundicion gris <350MPa VP15TF 90 (60—120)

@ : Stock en Japon.
(5 insertos por caja)
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MMT

INSERTOS CLASE M
CON ROMPEVIRUTAS TIPO 3D

INSERTOS
) R . Dimensiones (mm) Profundidad
o — aso de .
g Cédigo % = Ic s poy | pox | Re | o Geometria
£|/&| mm |paso/rosca (mm)
o MMT11IRA60-S ([ ] 0.5—1.5| 48—16 | 6.35 3.04 | 0.8 0.9 0.03 — |Forma parcial Fggﬁ
3 | MMT16IRA60-S [} 0.5—1.5| 48—16 | 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 0.03
% MMT16IRG60-S o 1.75—3.0| 14—8 9.525| 344 | 1.2 1.7 0.11 —
G
Q.
E 5
(]
o
o MMT11IRA55-S ([ ] 48—16 | 6.35 3.04 0.8 0.9 0.07 — |Forma parcial Psl‘;f«
B | MMT16IRA55-S ° 48—16 [9.525| 3.44 | 0.8 0.9 0.07 —
% MMT16IRG55-S [ ] 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 —
G
o
g
(]
o
MMT11IR1001SO-S ® 1.0 6.35 | 3.04 | 0.6 0.7 0.06 | 0.58
MMT11IR125I1SO-S () 1.25 6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 0.08 | 0.72
8 MMT11IR150ISO-S [ 1.5 6.35 | 3.04 | 0.8 1.0 0.10 | 0.87
5 MMT16IR100ISO-S e o 10 9.525| 344 | 0.6 0.7 0.06 | 0.58
2| MMT16IR125ISO-S ® e 125 9.525| 344 | 0.8 0.9 0.08 | 0.72
o | MMT16IR1501SO-S |®|®| 15 9.525| 344 | 0.8 | 1.0 | 0.10 | 0.87
'g MMT16IR1751SO-S [ BN J 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.11 1.01
2 [ MMT16IR2001SO-S e e 20 9.525| 344 | 1.0 1.3 0.13 | 1.15
MMT16IR2501SO-S ® e 25 9.525| 3.44 | 1.1 1.5 0.17 | 1.44
MMT16IR3001SO-S ® ®| 30 9.525| 344 | 1.1 1.5 0.20 | 1.73
MMT16IR160UN-S [ 16 9.525| 344 | 0.9 1.1 0.11 | 0.92 [Forma
Z | MMT16IR140UN-S [} 14 9.525| 344 | 0.9 1.2 0.12 | 1.05 |completa
& | MMT16IR120UN-S [ ] 12 9.525| 344 | 1.1 1.4 0.14 | 1.22
g
@
£
<
% MMT16IR190W-S ® 19 9.525| 344 | 0.8 1.0 0.18 | 0.86
= [ MMT16IR140W-S [ ] 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.25 | 1.16
% MMT16IR110W-S [ ] 11 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.32 | 148
i
£
[=3
2
=
MMT16IR190BSPT-S | @ 19 9.525| 344 | 0.8 0.9 0.18 | 0.86
MMT16IR140BSPT-S | @ 14 9525 | 344 | 1.0 1.2 0.25 | 1.16 |completa
~ | MMT16IR110BSPT-S | @ 11 9525 | 344 | 1.1 1.5 0.32 | 1.48
% E
0
IDENTIFICACION
MMT 1] [R] [100] [1SO]-[S S| e
con rompevrutas 3D
N T~ —
Codlgo Direccion de la herramienta Paso Tipo de roscado
R | Derecha 100 |1.0mm 0.5—1.5mm 60 | Perfil parcial 60°
- — A 6 55 | Perfil parcial 55°
cilpclﬁlno"?g:cgi(:)lto Aplicacién 125 |1.25mm 48—16 paso/rosca ISO |Métrica segun ISO
(mm) E | Exterior 150 | 1.5mm 1.75—3.0mm W | Whitworth para BSW, BSP
1 6.35 I | Interior 175 |1.75mm| G 6 BSPT|BSPT
16 9.525 200 | 2.0mm 14—8 paso/rosca UN |Americana UN
250 |2.5mm
300 |3.0mm

GUIA DE PROFUNDIDAD DE CORTE > G016
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ROSCADO

G034

ROSCADO INTERIOR

M MTINSERTOS CLASE G RECTIFICADOS

INSERTOS
© © Recubri- P F .
. .gg N TT— Paco Dimensiones (mm) Profu(?:ldad o
= e Cédigo gk Ic | s | PDY | PDX | RE | o eometria
Fo &2 mm paso/rosca (mm)
MMT11IRA60 e/® 05-15] 48—16 [ 635 | 3.04 | 08 | 09 | 005 | — |Forma parcial pna
5 MMT16IRA60 @ e 05-15| 48—16 | 9.525| 344 | 08 | 09 | 005 | — 60°
= MMT16IRG60 ® ® 1.75—3.0| 14—-8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.16 —
© MMT16IRAG60 [ 0.5—3.0| 48-8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.05 —
8|~ MMT22IRN60 [ 3.5—5.0 7—5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.30 —
%
a
MMT11IRA55 (X} 48—16 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.05 -
% MMT16IRA55 (X} 48—16 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 —
= MMT16IRG55 e e 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 —
° MMT16IRAG55 [ 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.07 —
8|~ MMT22IRN55 [ 7—5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.44 —
%
a
MMT11IR050ISO |e@ 0.5 6.35 3.04 0.6 0.4 0.03 | 0.29 |Forma completa
MMT11IR075ISO |® 0.75 6.35 | 3.04 0.6 0.6 0.04 | 0.43
MMT11IR100ISO (@ |® 1.0 6.35 | 3.04 0.6 0.7 0.10 | 0.58
MMT11IR125ISO |e®|® 1.25 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.12 | 0.72
MMT11IR150ISO |(e|® 1.5 6.35 | 3.04 0.8 1.0 0.14 | 0.87
MMT11IR175ISO |® 1.75 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.10 | 1.01
MMT11IR200ISO |e® 2.0 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.18 | 1.15
8 MMT16IR050ISO |® 0.5 9.525| 3.44 0.6 0.4 0.03 | 0.29
s MMT16IR075ISO |® 0.75 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.04 | 043
2 6H MMT16IR100ISO (@ ® 1.0 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.10 | 0.58
ﬁ MMT16IR125ISO (@ |® 1.25 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.12 | 0.72
':_:, MMT16IR150ISO |®|® 1.5 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.14 | 0.87
g MMT16IR175ISO (@@ 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.10 1.01 _
MMT16IR200ISO |(®|® 2.0 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.18 | 1.15
MMT16IR250I1SO |e@|® 2.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.15 | 1.44
MMT16IR300ISO (@ ® 3.0 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.26 | 1.73
MMT22IR350ISO |e@ 3.5 12.7 4.64 1.6 2.3 0.22 | 2.02
MMT22IR400ISO |® 4.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.25 | 2.31
MMT22IR450ISO |e@ 4.5 12.7 4.64 1.6 2.4 0.28 | 2.60
MMT22IR500ISO |® 5.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.32 | 2.89
IDENTIFICACION
MMT| 16| |I| |[R| |050| | ISO
ez ] o] [
Direccion de 2 herramienta Paso Tipo de roscado
R | Derecha 050 |0.5mm 0.5—1 5mm 60 |Perfil parcial 60°
— - — 075 |0.75mm| A 6 55 | Perfil parcial 55°
CI?éﬂmt?:]?cﬂglo Aplicacion 100 |1.0mm 48—16 paso/rosca ISO |Métrica segun ISO
(mm) E | Exterior 125 [1.25mm 1 75—3.0mm W | Whitworth para BSW, BSP
1 6.35 | | Interior 150 |1.5mm G T e BSPT |BSPT
16 9.525 175 |1.75mm 14—8 pasolrosca UN |Americana UN
2| 127 200 |2.0mm RD |Redonda DIN 405
250 |2.5mm G 0-5—2-0mm TR |ISO Trapezoidal 30°
300 [somm |AG| o o S sotosca ACME| Americana ACME
350 [3.5mm UNJ |UNJ
400 |4.0mm 3.5—5.0mm APBU API Buttress Cubierta
450 [45mm | N 6 APRD | APl Redondeada Cubierta y Tuberia
500 |5.0mm 7—>5 pasolrosca NPT |NPT
NPTF [NPTF

@ : Stock en Japon.
(5 insertos por caja)




Pl
@
S
=
s

& § mienito Dimensiones (mm) Profundidad
815 L Wiy Paso de )
= lgs Cadigo Sk Ic | s | PDY | PDX | RE | ot Ceansink
Fo 22| mm |paso/rosca (mm)
MMT11IR320UN ® 32 6.35 | 3.04 | 0.6 0.6 | 0.04 | 0.46 [Forma completa
MMT11IR280UN |@ 28 6.35 | 304 | 06 | 0.7 | 0.05 | 0.52
MMT11IR240UN |@ 24 6.35 | 3.04 | 0.7 | 0.8 | 0.09 | 0.61
MMT11IR200UN (@ 20 6.35 | 3.04 | 08 | 09 | 011 | 0.73
MMT11IR180UN |@ 18 6.35 | 3.04 | 0.8 | 1.0 | 0.12 | 0.81
MMT11IR160UN (@ 16 6.35 | 3.04 | 0.9 1.1 | 0.14 | 0.92
MMT11IR140UN |@ 14 635 | 304 | 09 | 1.1 | 011 | 1.05
MMT16IR320UN |@ 32 9.525| 344 | 06 | 0.6 | 0.04 | 0.46
MMT16IR280UN |@ 28 9.525| 344 | 06 | 0.7 | 0.05 | 0.52
S MMT16IR240UN (@ 24 9.525| 344 | 0.7 | 0.8 | 0.09 | 0.61
g MMT16IR200UN |@ 20 9.525| 344 | 08 | 09 | 011 | 0.73
8 [2B|MMT16IR180UN |® 18 9.525| 344 | 0.8 | 1.0 | 0.12 | 0.81
G MMT16IR160UN (@ @ 16 9.525| 344 | 09 | 1.1 | 0.14 | 0.92
£ MMT16IR140UN (@ @ 14 9.525| 344 | 09 | 1.2 | 0.11 | 1.05
MMT16IR130UN |@ 13 9.525| 344 | 1.0 | 1.3 | 010 | 1.13
MMT16IR120UN (@@ 12 9525 344 | 11 | 14 | 018 | 1.22
MMT16IR110UN |® 11 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.13 | 1.33
MMT16IR100UN |@ 10 9.525| 344 | 11 | 15 | 015 | 147
MMT16IR090UN |® 9 9525 344 | 12 | 1.7 | 017 | 1.63
MMT16IR0S80UN |@ 8 9.525| 344 | 11 | 15 | 027 | 1.83
MMT22IR070UN |® 7 |127 | 464 | 16 | 23 | 0.23 | 2.09
MMT22IR060UN |@ 6 |127 | 464 | 16 | 23 | 0.26 | 2.44
MMT22IR050UN  |@ 5 127 | 464 | 16 | 23 | 032 | 2.93
MMT11IR190W  |@ 19 6.35 | 304 | 0.8 | 1.0 | 0.19 | 0.86 |Forma completa
MMT11IR140W ® 14 6.35 | 3.04 | 0.9 1.1 | 026 | 1.16
MMT16IR280W  |@ 28 9.525| 344 | 06 | 0.7 | 0.09 | 0.58
MMT16IR260W  |@ 26 9.525| 344 | 0.7 | 0.8 | 0.10 | 0.63
& MMT16IR200W (@ 20 9.525| 344 | 0.8 | 09 | 0.18 | 0.81
- MMT16IR190W |®/® 19 9.525| 344 | 08 | 1.0 | 0.19 | 0.86
> <|MMT16IR180W @ 18 9.525| 344 | 0.8 | 1.0 | 0.20 | 0.90
@ | g |MMT16IR160W |@ 16 9525 344 | 09 | 1.1 | 023 | 1.02
g | E|MMT16IR140W  |@/® 14 9.525| 344 | 1.0 | 1.2 | 0.26 | 1.16
£ | £|MMT16IR120W @ 12 9.525| 344 | 11 | 14 | 030 | 1.36
g | O [MMT16IR110W  |@/® 1 9.525| 344 | 11 | 15 | 0.33 | 1.48
2 MMT16IR100W  |@ 10 9525 344 | 11 | 15 | 0.37 | 1.63
= MMT16IR090W  |® 9 9.525| 344 | 12 | 1.7 | 034 | 1.81
MMT16IR080W  |® 8 9525 344 | 1.2 | 15 | 0.39 | 2.03
MMT22IR070W  |® 7 |127 | 464 | 16 | 23 | 046 | 2.32
MMT22IR060W  |@ 6 127 | 464 | 16 | 23 | 053 | 2.71
MMT22IR050W  |® 5 127 | 464 | 17 | 24 | 066 | 3.25
MMT11IR190BSPT (@ 19 6.35 | 3.04 | 0.8 09 | 0.14 | 0.86 |Forma
§ MMT11IR140BSPT |@® 14 6.35 | 3.04 | 0.9 1.0 | 0.26 | 1.16 |completa
~ | § | MMT16IR190BSPT (@ ® 19 9.525| 344 | 0.8 | 09 | 0.14 | 0.86
@ | 8| MMT16IR140BSPT |@|@ 14 9525 344 | 1.0 | 1.2 | 0.26 | 1.16
@ | £ | MMT16IR110BSPT |@|® 11 9.525| 344 | 11 | 15 | 0.33 | 1.48
&
0 MMT16IR100RD |@ 10 9.525| 344 | 11 | 1.2 | 055 | 1.27 |Forma
g MMT16IR080RD (@ 8 9.525| 344 | 14 | 14 | 0.70 | 1.59 |completa
E MMT16IR060RD |® 6 | 9525 344 | 14 | 15 | 093 | 212
S |7H|MMT22IR040RD |@ 4 (127 | 464 | 22 | 23 | 140 | 3.18
.§ E
&3
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ROSCADO INTERIOR

M MTINSERTOS CLASE G RECTIFICADOS

INSERTOS
28 eno| IO (f) Profundicad
815 L w Paso de )
= g% Codigo g Ic s PDY | PDX RERIEIL corte Geometria
Fo o mm | paso/rosca (mm)
> MMT16IR150TR (] 1.5 9.525| 3.44 1.0 11 0.08 | 0.90
% MMT16IR200TR (J 2.0 9.525| 3.44 11 1.3 0.15 | 1.25
.'g MMT16IR300TR (] 3.0 9.525| 3.44 1.3 1.5 0.15 | 1.75
Y |7H[ MMT22IR400TR (] 4.0 12.7 4.64 1.7 1.9 0.15 | 2.25
@ MMT22IR500TR [ J 5.0 12.7 4.64 21 2.5 0.15 | 2.75
=
o
2]
w MMT16IR120ACME | ® 12 9.525| 3.44 1.2 1.3 0.05 | 1.19 PNA
g MMT16IR100ACME | @ 10 9.525| 3.44 1.2 1.3 0.08 | 1.52
i MMT16IR0OS80ACME | @ 8 9.525| 3.44 14 15 0.10 | 1.84
£ [3G| MMT22IR060ACME | ® 6 12.7 4.64 1.8 21 0.10 | 2.37
2 MMT22IR050ACME | @ 5 12.7 4.64 2.0 23 0.10 | 2.79
(V]
S
<
o 2 Cuando mecanizamos con rosca interna UNJ, el agujero debe tener el diametro apropiado.
9( = La maquina con rosca 60° Americana UN, En este caso no se puede utilizar todos los tipos de insertos.
@
(]
4
£ MMT22IR050APBU | @ 5 12.7 4.64 2.8 1.9 ]0.74/0.18] 1.55 |Forma completa P1l‘§£«
3|5 |PDX REL
S8 0.1
3|e PDY
e |s
g8
2l
m | <
o
< IS
§ _ | MMT16IR100APRD | ® 10 9.525| 3.44 1.2 1.4 0.34 | 1.41 |Forma completa F;'éf\
'ig MMT16IR080APRD | @ 8 9.525| 3.44 1.3 1.5 0.41 | 1.81
€0
g |
2| o
=
=3
- MMT16IR270NPT ® 27 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.04 | 0.66
% 5 | MMT16IR180NPT ([ ] 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.08 | 1.01
S g MMT16IR140NPT ([ ] 14 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.09 | 1.33
8 ‘g MMT16IR115NPT (] 11.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.11 | 1.64
S £ | MMT16IR08ONPT ® 8 9.525| 3.44 1.3 1.8 0.14 | 242
s z
w MMT16IR140NPTF ® 14 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.04 | 1.35
e MMT16IR115NPTF (] 11.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.04 | 1.63
i o | MMT16IR080NPTF o 8 9.525| 3.44 1.3 1.8 0.04 | 2.38
|8
£ |0
)
S
<

@ : Stock en Japon.
G036 (5insertos por caja)
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MICRO-MINI TWIN

B CT ESTANDAR

& \ S . | |
= =l o | —

\ o DMIN PDX PDX L DCON H

‘ S LU

LF

pox | /\_ [ Pbx

Q CDX

PNA
60°
Stock o Roscas ) )
= Dimensiones (mm)
Metal duro | o o i E Rosca métrica | Rosca normalizada Americana
Cadigo de miento | 2
micrograno E R Paso R Paso |nviN| RE |DCON| LF | LU |cDX| WF [PDX\WF2| H
TF15 \WP1STE| € | 0| (mm) 0SCa | (nasofrosca)
CT0305RS-M4 [} ° Sin | =M4 0.5—1.0 36—24 |3 |0.03] 3 |50| 5.2| 6 |1.3|0.6/1.2|2.7
2NO0.8-32UNC
CTO3RS-M4 [} (] Sin | 2M4 0.5—1.0 36—24 (3 |0.03] 3 |50(10.2| 6 [1.3|0.6/1.2(2.7
=NO.8-36UNF
CTO3RS-M4B [ ] ® |Con|=M4 0.5—1.0 36—24|3 [0.03] 3 |50 110.2) 6 [1.3|0.6/1.2(2.7
- [} () Sin | M6 75—1. = . . . . . . .
CT0407RS-M6 in 0.75—1.25 > 1/4-20UNC 28—20(4.5|0.05 4 (60| 7.6/ 7 |1.8/0.8/1.7|3.6
CT04RS-M6 [ ] [} Sin|2ZM6 |0.75—1.25 >1/4-28UNF 28—20(4.5|0.05/ 4 |60|15.6| 7 |1.8/0.8/1.7|3.6
CT04RS-M6B (] ® |Con|=M6 |0.75—1.25 28—20(4.5 |0.05 4 |60 156 7 [1.8/0.8|/1.7|3.6
- [} (] Sin |2M8 |0.75—1.5 24—18 16 |0.05 5 |70 (11 8 1231 |2.2(45
CT0511RS-M8 >5/16-18UNC
- () () Sin | 2M8 75—1. 24—1 . 70 |21 231 [2.2|4.
CTO5RS-M8 in 0.75—1.5 > 5/16-24UNF 8(6 |0.05 5 0 8 3 5 8
CTO5RS-M8B [ ] ® |Con|=M8 |0.75—1.5 24—18 16 |0.05| 5 |70 |21 8 |2.3|1 |22/4.5 g
I}
- () () Sin | =ZM10 |0.75—1. = . . . a o
CT0611RS-M10 in 0.75—1.75 >3/8-16UNC 24—16 |7 |0.05] 6 |75 (11 8 1281 22|54 o
- ® [} Sin | =M10 |0.75—1. - . . . .
CTO6RS-M10 in 0.75—1.75 > 3/8-24UNF 24—16 |7 1|0.05 6 |75 21 8 1281 |22|54
CTO06RS-M10B ® ® (Con|=M10|0.75—1.75 24—16 |7 |0.05 6 |75 21 8 |128|1 |22|54
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Material Veloczcrf/%?n% e Voladizo recomendado (mm)
Acero al carbono s ro-Min Twi Nota 1) Se recomienda corte
P Acero aleado 50 (30—80) Micro '\él-lpl Twin refrigerado_
M Acero Inoxidable 50(30—80) | @ ————4— F-—"C K Nota 2) Preste especial atencion al
\. mecanizado de diametro
K Fundicion 50(30—80) | |V 4 pequefio con altas
N LU+2(mm) I revoluciones dado que el
Metales no ferrosos 80 (50—100) Herramienta coeficiente de avance no
puede alcanzar la velocidad.
BVALORES DE PROFUNDIDAD ©® Métrica segun (mm)
DE R_OSCADO P(Paso) 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75
@ La grafica de la derecha muestra la
profundidad de corte cuando se mecaniza Profundidad total de corte|  0-29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01
en métrica ISO exterior. 1 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.07
2 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07
) 0.05 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07
4 0.04 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07
5 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07
6 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06
@ 7 0.02 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06
o 8 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06
P 9 - 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06
S 10 - 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05
9 11 - 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
o 12 = = 0.03 0.03 0.04 0.05
g 13 — - 0.02 0.03 0.04 0.04
=1 14 - - 0.01 0.02 0.03 0.04
z 15 - - - 0.01 0.03 0.04
16 - - - - 0.03 0.03
17 - - - - 0.02 0.03
18 = = = = 0.01 0.03
19 - - - - - 0.03
20 = = = = = 0.02
21 — — — — — 0.01
@ : Stock en Japén. REPUESTOS > P001

(MICRO-MINI TWIN esta disponible en cajas de una pieza.) DATOS TECNICOS > Q001 G037




ROSCADO

ROSCADO INTERIOR

B PRECAUCIONES CUANDO UTILIZAMOS LA BARRA DE MANDRINAR MICRO-MINI-TWIN

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

[[Para evitar las virutas del segundo filo de corte, tener cuidado cuando introducimos la barra
dentro de la herramienta. Ver figura 1. Si el segundo filo de corte toma contacto con la cara
interna de la herramienta, hay posibilidades de que la herramienta se pueda romper.

[2lCuando sujetamos la barra dentro de la herramienta, hay posibilidad de que dafie el mango y el
segundo filo de corte. Asegurese que el apriete del tornillo sea justamente el valor que
corresponda.

Adicionalmente, asegurese de que no haya tornillo de apriete cerca del segundo filo de corte ya
que puede romper la herramienta.

©Cuando utilizamos herramientas Mitsubishi con voladizo de 5xD, asegurese que los 3 tornillos de
sujecion se quiten para mecanizar (Para la RBH1620N, RBH1920N, no hay 3 tornillos de
apriete). El valor de sujecion del tornillo es 2.0 N » m.

@ Cuando utilizamos herramientas para escuadrar:

[[ICuando 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 sujecion esta apretado. Se recomienda apretar segun el valor que
se muestra en la tabla (G039). Apretando suficientemente el tornillo, tampoco la rigidez de la
herramienta puede garantizarse.

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

HERRAMIENTA DE TIPO CUADRADO

Fig.1
Cara interna de la herramienta\T
1 ) 7 Y

—_—

o ) ) Filo de corte
Direccién de introduccion

Fig.2

3er tornillo de fijacion

1

2° Filo de corte

Punto de introduccién

Fig.3

Inserto *Plano de referencia de
herramienta cuadrada
Al instalar la barra gemela en el adaptador
cuadrado, asegurese de que la barra sea ajustada
hasta la pared del adaptador y después apriete.

® i
| P <
20 kS
2
L24 100 @
i | _ I 11}
i o | | £\ J
e | e
» Dimensiones (mm)
< Q ; T Micro-Mini Twin Tornillo Torsion
Codigo % Micro-Mini Twin CT cT rosca Llave (N-m)
B WF * 124
SBH1030R (] 13.8 13.8 13—17.5(14) 0305RS-M4, 03RS-M4(B) HSC05012 | HKY40R | 9.5
SBH1040R (] 14.7 14.8 18.5—22(19.5) 0407RS-M6, 04RS-M6(B) HSC05012 |HKY40R | 9.5
SBH1050R ([ ] 15.6 15.8 24—26.5(25) 0511RS-M8, 05RS-M8(B) HSC05012 |[HKY40R| 9.5
SBH1060R L 16.5 16.8 24—31.5(25) 0611RS-M10, 06RS-M10(B) HSC05012 | HKY40R| 9.5

* L24 es la longitud de voladizo para una sujecion suficiente y ( ) es la longitud recomendada para el mecanizado en acero al carbono y de

aleacion.

@ : Stock en Japon.
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HERRAMIENTA DE TIPO REDONDO

DCONWS . $10 s ‘ 3-M4 5 S10 S11 3-M4
o= - I e -
10 8
®/ [s12 \\@ 2 © o |10 2 B
20 LF
=i RBH158 >N, RBH16 N,
RBH22 N tiene un tornillo de ajuste temporal para diferentes RBH190. 7N
especificaciones de maquina. (Representado por el nimero 4)
Cadigo é Dimensiones (mm) Micro-Mini Twin *1 o0 Liave [Torsién
@ |pconms|pconws| BD | LF | s10 | s11 [ s12 e olo|o|® ()
RBH15830N | ® | 15.875 3 15 (100 | 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH15840N | ® [ 15.875 4 15 (100 | 15 | 15 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH15850N | ® (15.875 5 15 (100 | 15 | 15 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH15860N | ® [ 15.875 6 15 (100 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1630N |(® (16 3 15 (100 | 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1640N (® (16 4 15 (100 | 15 | 16 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1650N |(® (16 5 15 (100 | 15 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1660N | ® |16 6 15 (100 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19030N | ® (19.05 3 18 (125 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) B|B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19040N | ® |19.05 4 18 | 125 15 | 16 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) B|B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19050N | ® [19.05 5 18 (125 16 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) B|B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19060N | ® |19.05 6 18 (125 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) B|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2030N |® |20 3 12 {125 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|A|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2040N (@ (20 4 13 (125 | 15 | 156 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2050N (@ (20 5 14 (125 15 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2060N (@ (20 6 15 (125 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2230N (@ (22 3 12 [ 125] 10 | 10 |10 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|A|HKY20F | 2.0
RBH2240N (@ (22 4 13 [125| 15 | 15 (125 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|B|B|A|HKY20F | 2.0
RBH2250N (@ (22 5 14 (125 ] 15 | 15 125 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|B|B|A|HKY20F | 2.0
RBH2260N |® (22 6 15 (125 | 15 | 15 |15 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|B|B|A|HKY20F | 2.0
RBH2530N (@ (25 3 12 (150 | 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2540N (@ (25 4 13 (150 | 15 | 156 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2550N |® (25 5 14 | 150 | 15 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2560N | @ |25 6 15 (160 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25430N | ® (25.4 3 12 {150 | 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25440N | ® [ 25.4 4 13 (160 | 15 | 16 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25450N | ® (25.4 5 14 (150 | 15 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25460N | ® (25.4 6 15 (160 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
*1 Cadigo de tornillo de fijacion A=HSS04004, B=HSS04006, C=HSS04008
*2 Codigo revisado.
Codigo Codigo
convencional revisado
RBH1930N RBH19030N
RBH1940N RBH19040N
RBH1950N RBH19050N
RBH1960N RBH19060N
REPUESTOS > P001
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ROSCADO INTERIOR
BARRA DE T
MANDRINAR TIPO ™ g5y pre o e

I %I E I - Rosca interior, Ranurado

Y ¥ VYV VIV y| e
Tipo de insertos de un filo El =z
(FSL5108R, 5110R) 2:1}, 2° o)
E“? ~ L 8
] G1XOI\£IF LF
= ) ) ) ) e -
\7-: Tipo de insertos de 2 filos E | p— ~
AN (FSL5112R, 5114R, 5116R)
U H
- - 5 GAMF LF DCON
Nota 1) Es imposible mecanizar 5°
en la direccién opuesta. Herramienta derecha unicamente.
_(z) % *2 2
[e] Inserto Dimensiones (mm 4
Cédigo & (Gl A
R Roscado Ranurado |DCON| LF LU WF H DMIN*1 [Tornillo rosca Llave
FSL5108R ®( MLT1001L 8 125 30 4.8 7 10 TS25 TKYO8F
FSL5110R ®( MLT1001L 10 150 40 5.8 9 12 TS25 TKYO8F
FSL5112R ®( MLT1401L 12 180 50 6.8 | 10.8 14 TS32 TKYO8F
FSL5114R ®( MLT1401L 14 180 60 78 | 124 16 TS32 TKYO8F
FSL5116R ®( MLT2001L 16 200 70 9.7 | 14 20 TS43 TKY15F

%1 DMIN : Diametro minimo de corte
*2 Par de fijaciéon (N < m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5

o
a
3
2 (Mango de metal duro) Rosca interior, Ranurado
4
T TINVVINWAN w
Tipo de insertos de un filo =
SL5208R, 521 3 o
(FSL5208R, 5210R) 224} 2 LU 8
GAMF LF e
10°
« Tipo de insertos de 2 filos E M
—W (FSL5212R, 5214R, 5216R)
AN ST H
G\RI\TF LF DCON
Nota 1) Es imposible mecanizar 5°
en la direccion opuesta. Herramienta derecha unicamente.
% % *2 P
[e) Inserto Dimensiones (mm 4
Cédigo & (mm) A
R Roscado Ranurado DCON| LF LU WF H DMIN* [Tornillo rosca Llave
FSL5208R ®( MLT1001L | MLG10 L 8 125 60 4.8 7 10 TS25 TKYO8F
FSL5210R ® MLT1001L | MLG10 L 10 150 70 5.8 9 12 TS25 TKYO8F
FSL5212R ®( MLT1401L | MLG14 L 12 180 80 6.8 11 14 TS32 TKYO8F
FSL5214R ® MLT1401L | MLG14 L 14 180 85 7.8 12 16 TS32 TKYO8F
FSL5216R ®( MLT2001L | MLG20_ L 16 200 115 9.7 14 20 TS43 TKY15F
%1 DMIN : Diametro minimo de corte
*2 Par de fijacion (N < m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Material Dureza Grado VeIocEcrLa/c:n?ne) Bt Material Dureza Grado Veloc{ﬁ?n?n% Eiit2
P UP20M | 140 (100—180) M|  Acero UP20M | 120 (80—150)
Acero dulce <180HB ’ <200HB
UTi20T | 120 (100—150) Inoxidable UTi20T | 100 (70—130)
Acero al carbono UP20M 120 (100—150) . Resistencia a la UP20M 80 (60—100)
180—280HB Fundicién gris t ife
Acero aleado UTi20T 100 (70—120) ’ <350MPa uTi20T 80 (60—100)

@ : Stock en Japon.
G040 (10 insertos por caja)



INSERTOS

Recubierto| M Sta! Dimensiones (mm)
o) ) = i Paso
i% Cadigo S cw Geometria
S| 2 T L | Wi |cDX| S |BCH| RE
o] ]
MLT1001L ® | e |Paso 15—20| 7 |5 — 1238 — |01 |MLT
MLT1401L ® | ® |Paso 1.5—25(118|65 | — |[476| — | 0.1 | MLT1001L
MLT2001L ® | @ |Paso 1.5—35(16.8(9.03 — [635| — | 0.1 \ <
00 aso o| -“
RE
L GAN
15°
9 72\ <
©
3 Y =
i MLT1401L/2001L
P
L RE
GAN
15°
JOJ =
MLG1012L ° 1.2 7 |5 10 [238] 01 | — [MLG..L 9
o
MLG1015L ° 15 7 |5 10 |238| 01 | — cox 5
MLG1020L ° 2 7 |5 1023801 | — B
o | ]
ECI-( z’u’\ .
a
2
- n
. Q) = 3
g
3
c MLG1415L ° 15 11865 | 2.0 |476| 0.1 | — |MLG..L 8
* MLG1420L o 2 11865 | 2.0 |476| 0.1 | — oox ©
MLG1430L ° 3 11.8 (6.5 | 2.0 [476| 0.1 | — A hE
7]
MLG2020L ° 2 16.8 [9.03 | 3.0 |6.35| 0.1 | — ! j
MLG2030L ° 3 16.8 |9.03 | 3.0 |6.35| 0.1 | — BCH  «
MLG2040L ° 4 16.8 19.03 | 3.0 |6.35| 0.1 | — L SAN
(1O :

Nota 1) Consulte la pagina F145 para conocer las condiciones de corte de ranurado.

B VALORES DE PROFUNDIDAD @METRICA DE ROSCA

DE ROSCADO P (Paso) 0.75 | 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50
h1 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01 1.15 1.44 1.73 2.02
@ La grafica de la derecha muestra la h2 0.38 | 0.51 0.63 | 0.76 | 0.88 1.01 1.21 1.51 1.77

profundidad de corte cuando se mecaniza
en métrica ISO exterior.
@ Cuando utilizamos grados cermet para

r (Angulo del radio)] 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.14 0.18 0.22 0.25
1( 010 | 015 | 0.18 | 0.20 | 0.23 | 0.25 0.25 0.25 0.30

el corte en acero inoxidable, por favor 2| 010 | 0.13 | 015 | 0.20 | 0.20 | 0.20 0.22 0.25 0.25
aumentar el nimero de pasadas en 3| 010 | 010 | 012 | 0.15 | 0.20 | 0.15 | 0.20 | 0.22 | 0.22
2y 3 veces. 8 [ 4] 008|010 012|015 015|015 | 020 | 020 | 020
3 5| 005 | 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 020 | 0.20

o 6 0.05 | 0.05 | 007 | 0.08 | 0.10 | 010 | 0.15 | 0.20

o 7 0.05 | 010 | 010 | 012 | 0.15

X 5% T g | 8 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15
/\ :l = Z | o 007 | 010 | 0.10
L 10 0.05 | 0.09 | 0.10

p 3 11 0.05 | 0.10

12 0.05

Nota 1) La primera causa de alta carga en el filo.
Para evitar dafios, mantenga la profundidad de corte entre 0.4—0.5mm maximo.

REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS >aqoo1 G041




ROSCADO INTERIOR

CABEZAL DE @Tino e flacon por pasador.
Cabezal int biable.

MANDRINAR TIPO @Paso de 1050 <4 5mm.

I : I : E_ Rosca interior

AMAAAA
= | L 1 @ §
RE*3 LF

Herramienta derecha Gnicamente.

_5 *1 5
ge) Dimensiones (mm) ﬁ @ %
Cédigo n Inserto
R DCON| LF | WF |DMIN*2| RE*3| Pasador | Tomilo |  Anillo Llave
DPT2132R ° 32 | 40 | 20 | 40 | 0.1 | P21S |HSP08014| EO1 | HKY40R
MTTL4360
DPT2140R ° 40 | 50 | 25 | 50 | 0.1 [ P21S |HSP08014| EO1 | HKY40R

*1 Par de fijacion (N « m) : HSP08014=7.0
*2 DMIN : Diametro minimo de corte
*3 Dimensiones indicadas para la esquina de inserciéon RE 0.1.

HVALORES DE PROFUNDIDAD @METRICA DE ROSCA

DE ROSCADO P (Paso) 0.75 | 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50
8 h1 0.43 | 058 | 0.72 | 0.87 | 1.01 | 1.15 | 1.44 | 1.73 | 2.02 | 2.31 | 2.60
<
g @ La gréfica de la derecha muestra la _ h2 . 0.38 | 0.51 | 0.63 | 0.76 | 0.88 | 1.01 | 1.21 | 1.561 | 1.77 | 2.02 | 2.28
8 profundidad de corte cuando se mecaniza (Angulo del radio)] 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.14 | 0.18 | 0.22 | 0.25 | 0.29 | 0.32
en métrica 1SO exterior. 1(0.10| 0.15 | 0.18 | 0.20 | 0.23 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35

0.10 | 0.13 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.22 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30
0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.15 | 0.20 | 0.22 | 0.22 | 0.25 | 0.25
0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25

@ Cuando utilizamos grados cermet para 2
3
4
510.05|0.05|0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.23 | 0.25
6
7
8

el corte en acero inoxidable, por favor
aumentar el numero de pasadas en

2y 3 veces. 4
©

§ 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20

o 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.20

© 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.15

ro 3 9 0.07 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15

- - - *H § 10 0.05 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.15

7iT 1 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.10

- 5 12 0.05 | 0.08 | 0.10

* 13 0.05 | 0.10

14 0.05

Nota 1) La primera causa de alta carga en el filo.
Para evitar dafios, mantenga la profundidad de corte entre 0.4—0.5mm maximo.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Grado Veloczcrﬁ?n?ne) el Material Dureza Grado Veloczcrlriﬂ]?ne) Eelils
_ P20M -

P UP20M 140 (100—180) M Acero <200HB UuP20 120 (80—150)

Acero dulce <180HB NX2525 | 200 (150—250) Inoxidable UTi20T | 100 (70—130)

UTi20T 120 (100—150) K . . UP20M 80 (60—100)

Resistencia a la
UP20M 120 (100—150) Fundicién gris traccion UTi20T 80 (60—100)
Acero al carbono <350MPa -

Acero aleado 180—280HB NX2525 170 (150—200) HTi10 100 (70—130)

UTi20T 100 (70—120)

@ : Stock en Japon.
G042 (10 insertos por caja)



INSERTOS

o Recubierto| Cermet| Metal Duro Dimensiones (mm)
9 - ol = |w = ISO .
=3 Cadigo | & |& ] e Geometria
= O N S E = Paso mm IC 3 RE
S |Z = T
MTTL436001 G| @ (] (] 1.0—1.75 12.7 |4.76 | 0.1 [MTTL(60°)
PN MTTL436002 G [} (] 2.0—25 12.7 14.76| 0.2 <.
e MTTL436003 | G o 3.0-35 12.74.76| 0.3 E8(>R;E<]:E
'S
@
o
T Q
o
%
PORTAHERRAMIENTAS PARA CABEZAL TIPO D
I I
. ( i
ol —
DCONWS
1.5 H DCONMS
LF ‘ 2
OAL <
‘ I3}
17}
@]
S Dimensiones (mm) x
Cédigo el Tornillo de fijacion Llave Cabezal
? | DCONWS | DCONMS | LF H | OAL
B13232 (] 32 32 260 29 300 SD32 HKY60R DPT2132R
B14040 ( J 40 40 310 37 360 SD40 HKY60R DPT2140R
B RANGO DE MECANIZADO
Inserto : MTTR/L(60°)
40-
351
€
E
Q300
2
5 Rango de
Q25- roscado
3
3
@ ool
150
"20 80 60 70 80
Diam. de agujero previo D (mm)
REPUESTOS > P001
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