COMO INTERPRETAR LAS
HERRAMIENTAS SMALL TOOLS

@ Como esta organizada esta pagina

DOrganizado segun el tipo de SMALL TOOLS (Referencia en el indice de la préxima pagina)
@Se muestra como : Torneado exterior & Ranurado exterior & Ranurado exterior & Roscado = Mandrinado.

TIPO DE PORTAHERRAMIENTAS
indica las cuatro primeras letras del numero de pedido,
asi como el tipo de corte.

= REFERENCIA DEL PRODUCTO SEGUN INSERTO
I_ SECCION PRODUCTOS

FIGURA MOSTRANDO LA APLICACION DE LA HERRAMIENTA
Las ilustraciones y las flechas permiten observar las
siguientes aplicaciones de mecanizado, torneado
exterior, copiado, refrentado y chaflanado, junto con
los filos de corte direccionales.

GEOMETRIA

= ROMPEVIRUTAS PARA
APLICACION DE CORTE

I—.SMALL TOOLS

oTORNEADO FRONTAL EXTERIOR
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Grado Velocidad de corte (m/min) Avance (mmirev)
P|  Acroal cabono 180828018 MSG015/VP1STF 100 (50-150) 0.08 (0.01-015)
MS6015 110 (30-180) 0.08 (0.01-0.15)
Acero Medio -
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
<200 VP1STFIMPS005IMPS015 80 (50-120) 006 (002-01)

Acero Inoxidable

20018 MS70251M59025 100 (50-180) 0.08 (0.01-015)

N|  Metalnoferroso - HTiH0/MTO00S 150 (70-230) 0,09 (0.03-0.15)
S| Aleacion deo Titanio - MT9005 60 (40-80) 0.08 (0.04-0.12)
Notat) Las Las letras se refieren al romp dimension, al circulo inscripto - MP9015/M59025 50 (2075) 0.08 (0.04—0.12)

Nota2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercién RE 0.2,

Insertos SCAC-SM > Ata—A124
> Aa—A124

insertos SCLC-SM.

@ : Stock en Japén.

fAssrios CBN & PCD.
REPUESTOS

> 504, B045, BOGY

insertos SDJCSM > A12a-A128 > P00t

Do10

Insortos CBN & PCD___ > B040—B042, B059

1
Insertos SONC-SM > A124—A129 | DATOS TECNICOS

Do11

L LEYENDA PARA
SITUACION DE STOCK
se muestra en la parte izquierda
de cada doble pagina.

producto.

PRODUCTO ESTANDAR
Indica la referencia de la
herramienta, la situacion de
stock (mano derechalizquierda),
los insertos recomendados y la
dimensién de la herramienta.

PAGINA DE REFERENCIA PARA PAGINA DE REFERENCIA
APLICACION DE LOS INSERTOS -REPUESTOS

indica la referencia de las
paginas que dan detalles
sobre la aplicacion en cada

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Clasificacion segun el tipo de material e indica las
condiciones de corte recomendadas segun la
categoria ISO para grados PM y N.

-DATOS TECNICOS

indica la referencia de la pagina,
incluida la superior, en cada parte
derecha de la doble pagina.

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



HERRAMIENTAS DE TORNEADO

SMALL TOOLS

ESQUEMA DE LAS HERRAMIENTAS SMALL TOOLS --- D002
CLASIFICACION ----ssssssrsrsrsrsnsnrnnnes D006

ESTANDAR DE LAS HERRAMIENTAS SMALL TOOLS
| TORNEADO FRONTAL EXTERIOR

SCAC_SM ................................ D010
SCLC_SM ................................. D010
SDJC_SM ................................. D011
SDNC_SM ................................ D011
SVLP_SM ................................. D012
SVJB_SM ................................. D012
SVJC_SM ................................. D013
SVPP_SM ................................. D013
SWB_SM ................................. D013
| TORNEADO EN RETROCESO
BTAH s D014
CTBH - rrrererrererrnnenennennens D015
BTVH v D016
| RANURADO EXTERIOR
GTAH ....................................... D018
GTBH ....................................... D018
GTCH ....................................... D018
- RANURADO
CTAH ....................................... D020
CTAH_S .................................... D020
CTBH ....................................... D022
' ROSCADO EXTERIOR
TTAH ....................................... D024
' TORNEADO FRONTAL EXTERIOR, COPIADO, REFRENTADO
SH ............................................ D026
" HERRAMIENTA PARA MAQUINA CON CABEZAL DESLIZANTE
CSVH ....................................... D027
'~ MANDRINADO
SBAH ....................................... D030
*Organizado por orden alfabético.
D014 BTAH D015 CTBH D012 SVJB-SM
D014 BTAT INSERTOS D022 CTBH D013 SVJC-SM
D015 BTBT INSERTOS D022 CTBT INSERTOS D012 SVLP-SM
D016 BTVH D018 GTAH D013 SVPP-SM
D016 BTVT INSERTOS D018 GTAT INSERTOS D013 SVVB-SM
D027 CSVH D018 GTBH D024 TTAH
D028 CSVTBXL INSERTOS D018 GTBT INSERTOS D024 TTAT INSERTOS
D028 CSVTB INSERTOS D018 GTCH
D028 CSVTC INSERTOS D018 GTCT INSERTOS
D027 CSVTF INSERTOS D030 SBAH
D027 CSVTFXL INSERTOS D030 SBAT INSERTOS
D029 CSVTG INSERTOS D010 SCAC-SM
D029 CSVTT INSERTOS D010 SCLC-SM
D020 CTAH D011 SDJC-SM
D020 CTAH-S D011 SDNC-SM

D021 CTAT INSERTOS D026 SH




SMALL TOOLS

ESQUEMA DE LAS HERRAMIENTAS SMALL TOOLS

HERRAMIENTAS PARA TORNOS AUTOMATICOS (TORNEADO Y MANDRINADO)
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Serie MS: Recubrimiento de PVD para el Mecanizado de Alta Precision y Piezas Pequefas

MS6015

Con habilidades en hierro puro, acero al carbono y acero de corte libre, se Recubrimiento multicapa Ti-C-N
logran superficies acabadas estables implementadas y una excelente precision
dimensional. "'_ -

MS6015 Convencional - Resistencia superior al desgaste y de
Metal duro recublerto Multicapa TiCN TIAIN soldadura y demostrando los mejores
resultados posibles para el acero al
Dureza (HV) 3,000 2,800 carbono.
c de (Acero al Bajo Alto * Las minimas multicapas mejoran
- notablemente la soldadura.

Dureza del Material Base (HRA) 92.0 92.0
TR.S (GPa) 2.0 2.0

MS7025

Resistencia de la soldadura y al desgaste considerablemente mejoradas en el mecanizado de bajo avance con un nano-recubrimiento de maltiples capas mas preciso

Al combinar la capa de alta lubricacion con una excelente resistencia de la soldadura y la capa de alta dureza con una mayor resistencia al desgaste que suprime el progreso
del desgaste a nivel nano, el dafio de la pelicula se reduce de manera considerable, y la resistencia de la soldadura y resistencia al desgaste mejoran en gran medida.

_% Imagen Ampliada

Recubrimiento Multicapa Convencional Nano-recubrimiento de Mdltiples Capas

MS9025 =

Reduccion eficaz del desgaste de la muesca de acero inoxidable con un equilibrio de resistencia a las fracturas y al desgaste
Se ha mejorado la conductividad térmica mediante la optimizacion del tamafo de los granos y, por lo tanto, con la reduccion del contacto de los limites
entre las particulas de WC. Esta optimizacion reduce la temperatura del filo durante el mecanizado.

MS9025 Convencional

T

X
)0 0000000000000
XX XXX XX XX X X XX XX
)0 0000000000090
XX XXX XX XXX XXX XX

Reduccion de la temperatura del filo gracias Mayores temperaturas del filo debido a un mayor
a la mejora de la conductividad térmica. contacto de los limites de las particulas.



@ nsercion moldeada de rompevirutas  Una combinacion de un FS FS-P
borde de corte curvo y el SMG

interruptor de tipo saliente
promueve la ruptura
eficiente de viruta.

Radios de punta disefiados
con menor tolerancia.

e |deal para aplicaciones en piezas pequenas,
que a menudo requieren tolerancias menores.
e E| numero de pedido se indica con la letra
“M”, que indica menos tolerancia. ej.) DCGT11T301M-FS
o E| valor del radio aparece impreso en el lateral ;
de la etiqueta adjunta, para una facil identificacion.

A

LS LS-P

Borde de corte curvo ]
@ Tolerancia del radio de la punta S
Marcado filo de corte ;
La insercion de la letra “M” <
RE 0 %
RE -0.05 mm
(Inserto convencional clase G)
RE £0.10 mm
@® Tronzado @ Torneado en retroceso @®Roscado
Con filo de corte Puede mecanizar hasta

L 0.7—3.0mm el final de la pieza

Ancho de placa
3.5mm

Inserciones para torneado
de vuelta moldeada

SM B Rompevirutas

Tronzado
<¢35

Corte efectivo. Longitud filo de corte — 6.0mm
Voladizo del inserto —7.5mm
Diferencia de paso 6.5mm

@®Ranurado @ Torneado Frontal
e3-puntas eInsertos de precisién clase E
eAncho de ranura 0.3—3.0mm eUna amplia variedad de insertos
ePosible tronzado con punta de radio pequefio
eAngulo de 30°

20°

Disefio de sujeccion delantero y trasero

D003
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SMALL TOOLS

ESQUEMA DE LAS HERRAMIENTAS SMALL TOOLS

Sistema de Ranurado

Serie GY

Soporte Monoblock para
Torno Automatico tipo Suizo ;
La nueva geometria que tiene una rigidez

ampliamente mejorada suprime las vibraciones

y los cambios dimensionales y resuelve asi los

problemas durante el tronzado. V

Longitud de Voladizo Compatible con los Tornos Automaticos tipo Suizos
LH

Diametro max. ranurado
exterior : 34mm

Longitud del cabezal que corresponde al diametro maximo
de mecanizado de los tornos automaticos Tipo Suizo CNC y <
las maquinas de torreta. A=

Caracteristicas del Soporte de Alta Rigﬁez

Puente de Fijacion Sélido

El disefio sélido del puente de fijacion suprime las vibraciones.

Base de la Herramienta mas Gruesa

La deflexion de la herramienta, causada por la resistencia al corte, se reduce de

manera considerable.

.

Anélisis por Simulacién

Andlisis por Simulacién
Medicién de la Deflexion : 0.044

Analisis por Simulacién
Medicién de la Deflexién : 0.013

Gran gama de herramientas para
el mecanizado de piezas pequenas

Herramienta para torneado, torneado en
retroceso, ranurado, roscado, tronzado.

Herramientas para mandrinar, ranurado

Mandrinado L L
interior y roscado interior.

Fresado integral | Fresas integrales

Herramientas para CNC automaticos y tornos pequefos

Portaherramienta para montaje radial,
axial, angular

Tamano de
herramientas

Mango escuadra : 8—16 mm
Mango redondeado. Menos de 25.4mm

Insertos intercambiables desarrollados bajo el concepto de
"Alto grado, Alta eficiencia y larga vida de la herramienta"

Tolerancia de clase E, filo agudo, radio de punta
pequefio de alta precision, terminacion superficial fina

Larga vida util | Recubierto PVD
de la herramienta| MS6015/MS7025/MS9025/VP15TF

No es necesario el reafilado debido a que
utilizamos insertos intercambiables

Sistema de Tronzado y Ranurado

Serie GW

Soporte Monoblock para
Torno Automatico tipo Suizo .

Diametro max. ranurado
exterior : 76mm

Soporte de Alta Rigidez

La deflexion de la herramienta, causada por la resistencia al corte y la pepita
de material que queda en el centro, se reducen en gran medida.

Nuevo Inserto de Alto Angulo de Avance y Baja Resistencia

Se agregaron nuevos insertos a la gama con un angulo de avance de 8° para
reducir las rebabas y la pepita de material que queda en el centro.

P P

Angulo de Avance de 5° Angulo de Avance de 8°

HERRAMIENTAS PARA PIEZAS PEQUENAS

@ Herramientas para maquinaria multisoporte (Maquina
Minirevolver).

@ La mejor herramienta disponible para mecanizados de piezas
pequefas con trabajos de diametros inferiores a 5mm.

@ Herramienta para torneado frontal, torneado en retroceso,
ranurado, roscado, y tronzado.

o5



HERRAMIENTAS DE MANDRINAR

Tipo integral MJICRO-MINI TWIN
Barras de mandrinar

Mandrinado e
Ranurado g
Roscado ¢

Mango redondo

Mango tipo escuadra >

@

Diametro minimo
de corte $2.2—

HERRAMIENTAS PARA PERFORADO

Serie de Taladros Principales

I 1

DLE

Serie de Brocas TRISTAR
DVAS Tamaiio Mini

MICRO-DEX
Barras de mandrinar

Diametro minimo de corte
$5.0—

Diametro minimo de corte
®10.0—

DIMPLE BAR

Serie de Taladros Principales

u'mi]ml

Brocas de Carburo Sélido para Tornos CNC Automaticos y Pequefios tipo Suizo

Serie de Brocas WSTAR
DWAE rew

FRESAS INTEGRALES

Para Tornos Automaticos tipo Suizo

Serie de fresas MS Plus
MP2ES/MP3ES/MP4EC r=w

SMALL TOOLS E

D005



SMALL TOOLS

CLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE TORNEADO EXTERIOR

HERRAMIENTAS PARA MAQUINA MULTISOPORTE
@®ROSCADO

@ TORNEADO FRONTAL

Nombre de la [Tamafio del mango (mm) . Nombre de la |Tamafio del mango (mm) .
Herramienta (HxWxL) SRR Herramienta (HxW xL) Geometria
SCAC-SM 8x 8x 125 TTAH 8 x 10 x 120
10 x 10 x 125 10 x 10 x 120
12 x 12 x 150 12 x 12 x 120
16 x 16 x 150 16 x 16 x 120
© D010 © D024
Sz 10 X 10 x 15
X X
12 x 12 x 150 ‘RANURADO
16 x 16 150
p XX Nombre de la [ Tamario del mango (mm) Geometria
6l © D010 Herramienta (HxWxL)
o 8x 8x 80
Pt SDJC-SM 8 x 8x 125 GTAH 8 x 8x 120
< 10 x 10 x 125 (Ancho de corte 10 x 10 x 80
b 12 x 12 x 150 0.3—3.0mm) 10 x 10 x 120
s 16 x 16 x 150 12 x 12 x 80
72} 12 x 12 x 120
© D011 ©D018| 16 x 16 x 120
10 x 10 x 80
SDNC-SM 1(8) X 18 X gg (?A-r!-c?c!-lde corte 10 x 10 x 120
12 x 12 x 150 145-30mm) | 13 % 12 % 139
16 x 16 x 150 x 10 x
© D011 © D018
- 10 x 10 x 125 GTCH 10 %10 x 80
SVLP-SM 12 x 12 x 150 (Ancho de corte 10 x 10 x 120
16 x 16 x 150 2.5—3.0mm)
SVJB-SM 1 X 1% ® TRONZADO
16 x 16 150
xm Nombre de la |Tamario del mango (mm) CemmeiiE
Herramienta HxW xL)
© D012 CTAH 8x 10 x 120
SVJC-SM lg X B X 1%8 (Diémetroméx.ra?;rado ]g’; ]g X 128
X X i
16 X 16 X 150 exterior 12mm) | 16 x 16 x 120
© D020
© D013 CTAH-S 10x 10 x 80
SVPP-SM 10 x 10 x 125 (Didmetro max. ranurado
12 x 12 x 150 exterior 12mm)
16 x 16 x 150
© D020
© D013 CTBH 10 x 10 x 120
SVVB-SM 10 x 10 x 125 (Didmetro méx. ranurado ]g)’é 1% X 1%8
12 x 12 x 150 exterior 16mm)
16 x 16 x 150
© D022
© D013
@ TORNEADO EN RETROCESO
Nombre de la [Tamafio del mango (mm) .
Herramienta HxWxL) Geometria
BTAH 8 x 10 x 120
= ; 10 x 10 x 120
(Tamafio delinserto [ 42 x 12 x 120
2.8,3.5,5.0mm) 16 x 16 x 120
© D014
CTBH 10 x 10 x 120
= . 12 x 12 x 120
(Tamafio delinserto [ 46 x 16 x 120
4.5, 6.0mm)
© D015
BTVH 10 x 10 x 120
(Tamario del inserto 162; X 1% X 1%8
7.5mm)
© D016

D006




PUESTOS DE HERRAMIENTAS OPUESTOS

@ SOPORTE DEL CASQUILLO ® ROSCADO
Nombre de la [Tamafio del mango (mm) . Nombre de la |Tamafio del mango (mm) .
Herramienta [(Didmetro del mangox L) Geometria Herramienta (HxW x L) Geomefria
SH #15.875 x 100 MMT 12 x 12 x 100
(Toreado frontal $19.05 x 125 16 x 16 x 100
o ! ¢20 x 125 20 x 20 x 125
opiado, Refrentado)| 22 X 125 25 x 25 x 150
ST 254  x 150 ©Go23| 32x32x170
SMGH 10 x 10 x 70
12 x 12 x 80
16 x 16 x 100
-
© G030
PUESTO DE HERRAMIENTAS TIPO TORRETA ® RANURADO
TORNEADO FRONTAL Nombre de la |Tamario del mango (mm) .
d Herramienta (HxWxL) Geometria
Nombre de la |Tamario del mango (mm) ; 10 x 10 x 70
Herramienta HxWxL) Geometria e 12 i 12 i 80
DTGN 16 x 16 x 100 16 x 16 x 100 1
20 x 20 x 125
25 x 25 x 150 ©F138
© C016
MTJN 20 x 20 x 125
25 x 25 x 150
HERRAMIENTA PARA MAQUINA CON CABEZAL DESLIZANTE
©Co017
PTGN 10 x 10 x 70
12 x 12 x 80 =
Nombre de la |Tamario del mango (mm) .
;g i }8 § ]‘2’2 Herramienta (HxWxL) Geometria
©Co16 25 x 25 x 150 CSVH 7 x7 x 140
(Torneado Frontal)] 8 _X 8 _x 140
SCLC 8x 8x 60 9.5x 9.5x 140 « |®
8183 B Hg i
X X
16 x 16 x 100 © D027 e x
© C023 CSVH g Xg X 128
(Torneado frontal, xo X
10 x 10 x 70 . 9.5x 9.5x 140
Sane 12 x 12 x 80 copiado) 10 x10 x 140
16 x 16 x 100 © D027 12 x12 x 140
© C024 CSVH ; i; 1138
(Torneado en
8x 8x 60 9.5x 9.5x 140
=ehlE 10 x 10 x 70 retroceso) 107 x10" x 140
12 x 12 x 80 12 x12 140
16 x 16 x 100 © D027 e x
© C024 CSVH 7 x7 x140
SSSC 12 x 12 x 80 (Torneado en gsi 85;(( 138
16 x 16 x 100 retroceso, copiado) [ 10” x10" x 140
©D027 12 x12 x 140
© C027 CSVH 7 x 7 x 140
(Tronzado) 8 x 8 x 140
STGC 10 x 10 x 70 9.5x 9.5x 140
BiEie et
e © D027 e x
© C028 CSVH 7 x7 x140
(Ranurado) 8 x8 x 140
SVJC 10 x 10 x 70 9.5x 9.5x 140
16 x 16 x 100 10 x10 x 140
© D027 12 x12 x 140
© C029 CSVH 7 x 7 x 140
(Roscado) 8 x 8 x 140
SVvvC 16 x 16 x 100 9.5x 9.5x 140
10 x10 x 140
©D027 12 x12 x 140
© C029

SMALL TOOLS
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SMALL TOOLS

Nombre Producto

Herramienta

Nombre Producto

CLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE TORNEADO INTERIOR (i

Herramienta

SBAH FSDUC
Para torretas de DIMPLE BAR | FSDUC-E
portaherramientas Mango de acero
contiguas en serie (Mango de metal duro)
© D030 Diametro minimo de corte: 3mm @ E012 Diametro minimo de corte: 14mm
MICRO-MINI | CB - FSDQC =
TWIN Barras | CR = DIMPLE BAR | FSDQC-E =
de mandrinar (Mango de acero)
(Integral de metal duro) , / Mango de metal duro
@ E027 Diametro minimo de corte: 2.2mm © E014 Diametro minimo de corte: 13mm
C X 2FR-BLS FSTUP =
MICRO-MINI DIMPLE BAR | FSTUP-E =
Barras de mandrinar (Mango de acero)
(Integral de metal duro) Mango de metal duro
@ E030 Diametro minimo de corte: 3.2mm © E010 Diametro minimo de corte: 10mm
SCLC FSVUB/C
MICRO-DEX
Barras de mandrinar DIMPLE BAR

(Mango de metal duro)

(Mango de acero)

©E024 Diametro minimo de corte: 5mm ©E018 Diametro minimo de corte: 16mm
STUC FSVPBI/C
MICRO-DEX
Barras de mandrinar DIMPLE BAR

(Mango de metal duro)

(Mango de acero)

© E025 Diametro minimo de corte: 8mm ©EO019 Diametro minimo de corte: 16mm
SWUB FSVJB/C
MICRO-DEX
Barras de mandrinar DIMPLE BAR

(Mango de metal duro)

(Mango de acero)

Diametro minimo de corte: 16mm

© E024 Diametro minimo de corte: 6mm © E020
| FSWLL1 FSWUB/P
Barra de mandrinar DIMPLE BAR | FSWUB/P-E
tipo F (Mango de acero)
(Mango de acero) Mango de metal duro
@ E035 Diametro minimo de corte: 5.8mm @ E016 Diametro minimo de corte: 10mm
~ |FswL2
Barra de mandrinar
tipo F

(Mango de metal duro)

© E035

Diametro minimo de corte: 5.8mm

DIMPLE BAR
(Mango de acero)
Mango de metal duro

© E008

FSCLC/P
FSCLC/P-E

Diametro minimo de corte: 10mm




HERRANIENTAS PARA RANURAS Y ROSCASIFRESAS INTEGRALESTALADROS

PARA RANURADO Y TRONZADO BROCAS
Nombre Producto Geometria Serie Geometria
Exteriores para tornqs tipo Suizo Serie de DLE \
Serie GY - Taladros —~
/ Principales
© F016 Diémetro max. ranurado exterior: 34mm ©N020
Exteriores para tornos tipo Suizo  nEw GKCD
. Serie de
Tzl ey Taladros
Principales y
©F126 Diametro max. ranurado exterior: 76mm O N182
MICRO-MINI | TIPO CG(Ranurar) NEW DWAE
TWIN Barras Serie de
de mandrinar - Brocas
(Tipo integral) WSTAR
©F140 15 Diametro minimo de corte: 3mm © NO030
MICRO-MINI | TIPO CT(Roscado) NEW DVAS
TWIN Barras Serie de >
de mandrinar Brocas P
(Tipo integral) TRISTAR = =
© G037 Diametro minimo de corte: 3mm © N038 >
Serie MFE ©N025
FRESAS INTEGRALES
Broca tipo MVX/TAF (Con insertos) ©N160

Serie

Geometria

NEW

Para Tomos Autométicos
Tipo Suizo
Serie Fresa Integral MS Plus

© J074, J098, J138

MP2ES/MP3ES/MP4EC

Serie de brocas integrales de metal duro © Nooé

Serie "Gun Drill"

© N136

Serie de fresas integrales de metal duro © J056

Serie de brocas HSS

© N012

Serie de fresas HSS

©J350

SMALL TOOLS ﬂ

D009



SMALL TOOLS

TORNEADO FRONTAL EXTERIOR

Terminacion | Terminacion
Sin offset SMG/FS  |RIL-F RIL-SS LS
i
om
I
f o (06,09) (06) (06,09) (06,09)
Medio Medio |Paramateriales) | jqarg
o R/L-SN R/L-SR AZ LS-P
JKAPR 90 LF : P T | e
’_I' ‘ ’ - i .-.'.\lu ,‘I ? _;j' -
Iz Herramienta | e ey
| derecha. |  (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
% *
. Stock ) ) Dimensiones (mm) %\\ ﬁ
Cédigo Cédigo del inserto &

R|L H B LF LH |HBKW| HF | WF2 | Tornillo Llave
SCACR/L0808K06-SM |® @ 0602 8 8 /125 | 11 | 16 8 0 TS254 | TKYO8R
@ SCACR/L1010K06-SM (@ @ CCB 0602 10 10 | 125 | — - 10 0 TS254 | TKYO8R

(]

©  SCACRIL1010k09-SM |eje| cZ M 09T3* | 10 | 10 |125| 16 | 35 10 | 0 | Ts43 | TKY1sR
2 SCACR/L1212M09-SM |® @ CCW 09T3 12 12 | 150 | 14 | 1.5 | 12 0 TS43 TKY15R
& SCACR/L1616M09-SM [@|® 09737 | 16 | 16 | 150 | — | — | 16 | 0 | Ts43 | TKY15R

* Par de fijacion (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

Terminacion | Terminacion|  Ligero
Sin offset SMGIFS _ |RIL-F RIL-SS LS
~——_
777777777777 LH E* g H
@
I
i o (06,09) (06) (06,09) (06,09)
' Medio Medio |Paramateriales| | iqarg
KAPR\‘ |_kaPR 95° RLSN  |RLSR _ |AZ (SP
LF . — =g J.-'Fg'
. ! " :'\”; [ |"
L ’—l Herramienta e
T (-~ fe==) Te—
1 derecha. | (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
*
o Stock o ) Dimensiones (mm) @ f
Cédigo Cédigo del inserto &

H B LF | LH |[HBKW| HF | WF2 | Tornillo Llave
8 8 [ 125 | 11 | 21 8 TS254 | TKY08R
10 10 | 125 | — = 10 TS254 | TKYO8R
10 10 | 125 | 20 | 4 10 TS43 TKY15R
12 12 | 150 | 18 | 2 12 TS43 TKY15R
16 16 | 150 | — - 16 TS43 TKY15R

SCLCR/L0808K06-SM
SCLCR/L1010K06-SM
SCLCR/L1010K09-SM
SCLCR/L1212M09-SM
SCLCR/L1616M09-SM |® ®
* Par de fijacion (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

® 6 6 o | T
® © & o |r

o O o o o

Nota1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.
Nota2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.2.

Insertos SCAC-SM > A114—A124
@ : Stock en Japén. Insertos SCLC-SM > A114—A124
D010 Insertos CBN & PCD > B040—B042, B059




Terminacion | Terminacion
Sin offset SMG/FS RIL-F R/L-SS LS
********* - V- 4V-4
St
I
o (07, 11) (07, 11)
EEEEEE e
_kaPR 93° AZ Ls-p
KAPR
' ' w T Herramienta
! derecha.| (o7,11) | (07,11) | (07,11) | (07,11)
% *
Stock Dimensiones (mm) \\\\ ﬁ
Codigo Codigo del inserto &

R|L H B LF LH |[HBKW| HF | WF2 | Tornillo Llave

SDJCR/L0808K07-SM (@ @ 8 8 | 125 | 15 2 8 0 TS254 | TKYO8R
DCMT

SDJCR/L1010K07-SM (@ @ DCMW 10 10 | 125 | — - 10 0 TS254 | TKYO8R
SDJCR/L1010K11-SM (@ @ DCET 10 10 | 125 | 24 4 10 0 TS43 TKY15R
SDJCR/L1212M11-SM |e|® gggv 122 |12 [150| 22| 2 | 12| o | Ts43 | TKY15R
SDJCR/L1616M11-SM (@ @ 16 16 | 150 | — - 16 0 TS43 TKY15R

* Par de fijacion (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

Herramienta con inserto neutral Terminacion | Terminacion|  Ligero
Sin offset SMG/FS RIL-F RIL-SS LS
,,,,,,,,, E
s g & &
N—=T
! o (07, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)
Medio Medio |Paramateriales) | jqarg
</K’ APR 62.5° RIL-SN RIL-SR AZ LS-P
©LF ) p
L - Herramienta ==
L derecha.| (o7,11) | (07,11) | (07,11) | (07,11)
% *
Stock Dimensiones (mm) %\\
Codigo Codigo del inserto &
R|L H B LF LH [HBKW| HF | WF2 | Tornillo Llave
SDNCR/L0808K07-SM |® ® 8 8 | 125 — - 8 3 TS254 TKY08R
DCMT
SDNCR/L1010K07-SM |® @ DCMW 10 | 10 | 125 | — — 10 8 TS254 | TKY08R
SDNCR/L1010K11-SM (@ @ DCET 10 10 | 125 | 24 2 10 5 TS43 TKY15R
SDNCR/L1212M11-SM |e|® gggv 12 | 12 150 | — | — | 12| 5 | Ts43 | TKY15R
SDNCR/L1616M11-SM (@ @ 16 16 | 150 — — 16 5 TS43 TKY15R

* Par de fijacion (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Grado Velocidad de corte (m/min) Avance (mm/rev)
Acero al carbono . _ _
P Acero aleado 180HB—280HB MS6015/VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
MS6015 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
Acero Medio -
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
M <200HB VP15TF/MP9005/ MP9015 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Acero Inoxidable
230HB MS7025/MS9025 100 (50—180) 0.08 (0.01—0.15)
N Metal no ferroso - HTi10/MT9005 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)
Aleacion de Titanio - MT9005 60 (40—80) 0.08 (0.04—0.12)
Aleaciones altamente resistentes — MP9015/MS9025 50 (20—75) 0.08 (0.04—0.12)
Insertos CBN & PCD > B044, B045, B060
Insertos SDJC-SM > A124—A129 REPUESTOS > P001
Insertos SDNC-SM > A124—A129 DATOS TECNICOS > Q001

SMALL TOOLS

D011




SMALL TOOLS

TORNEADO FRONTAL EXTERIOR

Terminacion

Sin offset R/L-SRF
@ [11] ‘
(08,11)
,/KAPR 95° Terminacion

= SMG
@ @ |

4\) { Herramienta derecha.

HF

e (08,11)
3
Caodigo Stock Cddigo del inserto Dimensiones (mm) %@\% ﬁ
R[L H B LF | HF | WF2 | Tomilo | Llave
SVLPR/L1010K08-SM |@|® 10 10 | 125 | 10 0 | Ts202 | Tkvoer
? SVLPR/L1212M08-SM |e|e® 12 12 | 150 | 12 0 | Ts202 | TkyoeRr
8 SVLPR/L1010K11-SM e8|  /PET 10 | 10 | 125 | 10 | O | Ts255 | TKYOSR
2 SVLPR/L1212M11-SM |e|e 12 | 12 | 150 | 12 | o | Ts255 |TKY0R
2 SVLPR/L1616M11-SM |®|® 16 16 | 150 | 16 0 TS255 | TKYO8R
* Par de fijacion (N + m) : TS202=0.6, TS255=1.0

Terminacion Medio

Sin offset RIL-F R/L-SN
N - y
@4 (11) (11)
,/KAPR 93° L Medio
RIL-SR
., T ﬁ
|
‘ Herramienta derecha. “11)
*
Stock Dimensiones (mm) @ /
Cédigo Cadigo del inserto &
R|L H B LF HF WF2 Tornillo Llave
SVJBR/L1010K11-SM |e®|® VBMT 1103 10 10 125 10 0 TS255 TKYO08R
SVJBR/L1212M11-SM |e|e 335? 11037 12 | 12 | 150 | 12 0 | Ts255 | Tkvosr
SVJBR/L1616M11-SM |@|@® VBGW 11030 16 16 150 16 0 TS255 | TKY08R

* Par de fijacion (N « m) : TS255=1.0

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Grado Velocidad de corte (m/min) Avance (mm/rev)
Acero al carbono _ _ —
P Acero aleado 180HB—280HB MS6015/VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
MS6015 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
Acero Medio -
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
M <200HB VP15TF/MP9005/ MP9015 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Acero Inoxidable
230HB MS7025/MS9025 100 (50—180) 0.08 (0.01—0.15)
N Metal no ferroso - HTi10/MT9005 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)
S| Aleacion de Titanio - MT9005 60 (40—80) 0.08 (0.04—0.12)
Aleaciones altamente resistentes - MP9015/MS9025 50 (20—75) 0.08 (0.04—0.12)

Nota1) Las imagenes son solo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimension, al circulo inscripto.
Nota2) Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.2.

Insertos SVLP-SM > A149
® : Stock en Japon. Insertos SVJB-SM > A142—A144
D012 Insertos CBN & PCD > B049, B064




Terminacion | Terminacion|  Ligero Ligero
Sin offset FP FM LS LS-P
777777777 = ) _
2 LB ¥ | LT &
o | ' wl| (1) (1) (11,13) | (11,13)
f Ligero Ligero Ligero
@ hammo LF LP M Ls
KAPR
— ) s ol x £F | LF LF
Herramienta derecha. (11) (11) (11)
*
Stock ) ) Dimensiones (mm) @ ﬁ
Cédigo Cédigo del inserto &

R|L H B LF |HBKW| HF WF2 | Tornillo Llave
SVJCR/L1010JX11-SM (@@ 10 10 120 - 10 0 TS255 | TKYO8R
SVJCR/L1212JX11-SM (@ @ 12 12 120 — 12 0 TS255 | TKY08R
SVJCR/L1616JX11-SM @@ xgm/ 16 | 16 | 120 | — | 16 | © TS255 | TKY08R
SVJCR/L1010JX13-SM (@ |® VCGT 10 10 120 2 10 0 TS32 TKYO08R
SVJCR/L1212JX13-SM |@® @ 12 12 120 - 12 0 TS32 TKYO08R
SVJCR/L1616JX13-SM (@@ 16 16 120 = 16 0 TS32 TKYO08R

* Par de fijacion (N » m) : TS255=1.0, TS32=1.0

O

¢ &

HBKW

-~

|_/KAPR 11

7.5°

LF

SVPPR/L1616M11-SM

R/L-SRF

&

(1)

SMG

=

Terminacion

Terminacion

'
I
w II | ] Herramienta derecha. (11)
*
) Stock ) Dimensiones (mm) &\% /
Cédigo Cadigo del inserto &
R|L H B LF LH |HBKW| HF | WF2 | Tornillo Llave

SVPPR/L1010K11-SM |®|@® 1103750 10 10 | 125 | 20 8 10 TS255 | TKY08R
SVPPRIL1212M11-SM (e/e|  VPET 11037 | 12 | 12 [150 | 20 | 6 | 12 TS255 | TKYO8R
SVPPR/L1616M11-SM |®|@® 110375 16 16 | 150 | 17 - 16 TS255 | TKY08R

* Par de fijacion (N = m) : TS255=1.0

Herramienta con inserto neutral

Terminacion

R/L-F

R/L-SN

Y /E 1]
J /@ (11) (11)
KAPRT72.5° LF Medio
R/L-SR
I
i ==
Herramienta derecha. (11)
*
) Stock Dimensiones (mm) \\\\% W
Cadigo Cadigo del inserto &
R|L H B LF HF WF2 Tornillo Llave
SVVBR/L1010K11-SM |@ @ VBET 10 10 125 10 TS255 | TKY08R
SVVBRIL1212M11-SM [e[e|  VBCT 12 | 12 | 150 | 12 TS255 | TKYOSR
SVVBR/L1616M11-SM (@ @ VBGW 16 16 150 16 3 TS255 | TKYO08R
* Par de fijacion (N e m) : TS255=1.0
Insertos SVJC-SM > A145—A147 Insertos CBN & PCD > B050, B064
Insertos SVPP-SM > A149 REPUESTOS > P001
Insertos SVVB-SM > A142—A144 DATOS TECNICOS > Q001

SMALL TOOLS

D013
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D014

SMALL TOOLS

TORNEADO EN RETROCESO

HBH

Herramienta derecha.

*
Stock Dimensiones (mm) @\% ﬁ
Cédigo Cédigo del inserto &
R|L H | B | LF | LH | HF |WF2|HBH HBL|CDX| Tornillo Llave
BTAHR/L0810-50 (L J 810 1120 15| 8 |3.5 9.5 | 5.5 [ NS402W | NKY15S
BTAHR/L1010-50 () e 10 | 10 |[120| 15 | 10 | 3.5 9.5 | 5.5 [ NS402W | NKY15S
BTAHR/L1212-50 o0 605000RX 12 | 12 |120| 15 | 12 | 3.5| — | 9.5| 5.5 | NS403W | NKY15S
BTAHR/L1616-50 |® 7235.%R-SMB| 16 | 16 [120| 15 | 16 | 3.5 | — | 9.5 | 5.5 | NS403W | NKY15S
Nota 1) Por favor usar insertos derechos para herramientas derechas e insertos izquierdos para herramientas izquierdas.
Nota 2) Ajustar la profundidad maxima de corte a menos del 60% de la longitud del filo de corte. (LE).
* Par de fijacion (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0
INSERTOS
L Recubrimiento Dimensiones (mm) LE* i
Cadigo Mano = Geometria
VP15TFMS6015PSRRL*RER/L| CF | L | w1 | cw | s [(mm)
BTAT7235V5R-SMB R ® 72° |0.05| 03 | 20 8 |14 2.5 | 3.5 |Conrompevirutas
BTAT723501MR-SMB | R (] 72° | 0.08 | 0.3 | 20 8 |14 25 | 35 D =
LE ! 3
BTAT723502MR-SMB | R ® 72° {018 | 0.3 | 20 8 |14 25 | 35 L
k—»
BTAT552800R-B R (] (] 55° | 0 0 20 8 |05 25 | 2.8 T{/}k -
L =
BTAT552800L-B L (] 55° | 0 0 20 8 |05 25| 28 \/
EPSR 50°
BTAT552801R-B R (] (] 55° | 0.1 0 20 8 |05 25 | 2.8
BTAT552801L-B L (] 55° | 01 0 20 8 |05 25 | 2.8 [TipoSMB Tipo B
(Moldeado) (Trituracion)
BTAT603500R-B R (] (] 60° | 0 0 20 8 |05 25 | 35 u-l REL REL
O\ =1\
BTAT603500L-B L [ J 60° | 0 0 20 8 |05 25| 35 ai oi ;
BTAT603501MR-B R (] 60° | 0.08 | O 20 8 |05 25 | 35 | 16° 5SIRR 15° - BgIRR
BTAT603501R-B R [ J [ J 60° | 0.1 0 20 8 |05 25 | 35
BTAT603501L-B L () 60° | 0.1 0 20 8 |05 25 | 35 Inserto derecho.
BTAT605000RX R| ® 60° | 0 0 20 | 8 |1.25| 25 | 50 [Sinrompevirutas
Eﬁﬁm 5
L
PSIRR
) <
\ =
\/EPSR 50°
Nota 1) REL, dimensiones PSIRR para la Herramienta para Diestros y
RER, dimensiones PSIRL para la Herramienta para Zurdos.
* Valor numerico para la instalacion del inserto.
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Material Dureza Grado Velocidad de corte (m/min) Avance (mm/rev)
Acero al carbono . _ _
P Acero aleado 180HB—280HB MS6015/VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
Acero Medio - MS6015 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
M Acero Inoxidable <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
N Metal no ferroso - MS6015 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)

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



HBH

Herramienta derecha.

*
Cadigo Stock Cadigo del inserto Dimensiones (mm) \\\\\%\§ ﬁ
RIL H B | LF | LH | HF |WF2/HBH/HBL|CDX| Tornillo Llave
CTBHR/L1010-160 |®|® 60450<3R/L-B | 10 | 10 |120(19.5| 10 | 3.4 | 2 | 12 | 7.5 | NS402W | NKY15S
CTBHR/L1212-160 oo BTBT 606000R/L 12 | 12 |120(19.5| 12 |34 | — | 12 | 7.5 | NS403W | NKY15S
CTBHR/L1616-160 |@|® 7055 R-SMB| 16 | 16 |120(19.5| 16 | 3.4 | — | 12 | 7.5 | NS403W | NKY15S

Nota 1) Por favor usar insertos derechos para herramientas derechas e insertos izquierdos para herramientas izquierdas.
Nota 2) Ajustar la profundidad méaxima de corte a menos del 60% de la longitud del filo de corte. (LE).
* Par de fijacion (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0

INSERTOS
L Recubrimiento Dimensiones (mm) LE* ’
Caodigo Mano o Geometria
VP15TF|MS6015/PSRRL*|RERIL| CF | L | W1 | cw | s |cDx|(mm)
BTBT7055V5R-SMB R ® 70° |0.05| 0.3 | 25 | 94 [1.35| 3.5 | 6.5 | 5.5 |Con rompevirutasI
BTBT705501MR-SMB | R (] 70°10.08| 0.3 | 25 | 94 |1.35| 3.5 | 6.5 | 55 s
BTBT705502MR-SMB | R (] 70° 10.18| 03 | 25 | 94 |1.35| 35 |65 | 55 s
BTBT604500R-B R (] ® | 60° |0 02| 25 |94 |07 | 35|55 |45 \/Epst
Tipo SMB (Moldeado) Tipo B (Trituracién)
BTBT604500L-B L [ ] 60° |0 02| 25 |94 |07 | 35|55 |45 wl REL cEL S
o CDX
BTBT604501MR-B | R e |60°(0.08]03| 25|94 |07 |35|55]45 ;%‘7 T
[} ¥
BTBT604501R-B R (] ® (60° 0.1 03|25 |94 |07 | 35|55 |45 @
12 PSIRR PSIRR
BTBT604501L-B L (] 60° 0.1 | 03| 25 |94 |07 | 35|55 |45 Inserto derecho.
BTBT606000R R (] 60° |0 02| 25|94 |07 |35 |7 6.0 | Sin rompevirutas
! RELY
BTBT606000L L| e 60° |0 | 02|25 |94 (07 [35|7 |60 E I N i B
of
‘ L
E PSIRR
EPSR 45°
Inserto derecho.
Nota 1) REL, dimensiones PSIRR para la Herramienta para Diestros y
RER, dimensiones PSIRL para la Herramienta para Zurdos.
* Valor numerico para la instalacion del inserto.
REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS > Q001

SMALL TOOLS

D015




SMALL TOOLS

TORNEADO EN RETROCESO

Herramienta derecha.

*
) Stock Dimensiones (mm) @ ﬁ
Cadigo Cadigo del inserto &
R H B LF HF | WF2 | S10 Tornillo Llave
BTVHR1010-75 [ J 10 10 120 10 75| 85 NS251 | NKY15S
] BTVHR1212-75 (] 12 12 120 12 75 | 85 NS251 | NKY15S
(]
o BTVHR1616-75 (] - 16 16 120 16 75| 85 NS251 | NKY15S
i BTVT 53753 R-B
= BTVHR1010-75F (] 10 10 120 10 10.0 | 85 NS251 | NKY15S
=
n BTVHR1212-75F [ J 12 12 120 12 10.0 | 85 NS251 | NKY15S
BTVHR1616-75F (] 16 16 120 16 10.0 | 85 NS251 | NKY15S

Nota 1) Ajustar la maxima profundidad de corte a menos del 30% de la longitud del filo de corte (LE).
Nota 2) Para mecanizado de alta carga se recomienda el tipo F.
* Par de fijacion (N » m) : NS251=1.0

INSERTOS
L Recubrimiento Dimensiones (mm) LE 3 .
Caddigo Mano Geometria
VP15TF| IC s REL | cw | (mm)
BTVT5375V5R-B R ° 6.35 | 3.18 | 0.05 0.5 7.5 | Con rompevirutas
BTVT537501R-B R (] 6.35 3.18 0.1 0.5 7.5 | S REL
A | ;it
S AN ©
I 7°
/
Ic S LE
* Valor numérico de seteo del inserto en portaherramientas.
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Material Dureza Grado Velocidad de corte (m/min) Avance (mm/rev)
Acero al carbono . _ _
P Acero aleado 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
Acero Medio - VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
M Acero Inoxidable <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
N Metal no ferroso - VP15TF 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)
@ : Stock en Japén. REPUESTOS > P001

D016 (5 insertos por caja) DATOS TECNICOS > Q001




D017



SMALL TOOLS

RANURADO EXTERIOR

- |
t 5 t (5 O

é & *’I:EL Herramienta derecha.
*2

Cédigo stok Cédigo del inserto S oo ,/6

R|L H B | HF | LF [CDX*" LH |HBH HBL |(mm)| Tornillo Llave

. | GTAHR/L0808-20S (@ ®|  _ 8| 8| 8| 80| 2 | 15| 5 129|337 | NS404W | NKY15S

g § GTAHR/L1010-20S |e@|® GTBTIl 10 | 10 | 10 | 80| 2 | 15 | 3 [12.9|337 | NS404W | NKY15S
S 8 GTAHRIL1212:208 |8 CTCT 1212 12| 80| 2 | 15| 1 [12.9]937 | Ns40aw | NKY15S
; € GTBHR/L1010-30S |®|®|GTBT. GTCT 10 | 10 | 10 | 80| 3 | 15 | 3 [13.4|12°7| NS404W | NKY15S
3 =| GTCHRIL1010-30S [®|®| GTCT 10 | 10 | 10 | 80| 3 | 15 | 3 [13.4|527 | NS404W | NKY15S
GTAHR/L0808-20 |®/® 8| 8| 8|120| 2 | 15| 5 [12.9(337 | NS404W | NKY15S
GTAHR/L1010-20 |(e|® g/;TTM 10 | 10 | 10 [120| 2 | 15 | 3 [12.9|337 | NS404W | NKY15S

o GTAHR/L1212-20 |e®/®| grcT*! 12 12 | 12 [120| 2 | 15 | 1 [12.9|337 | NS404W | NKY15S

S| GTAHR/L1616-20 |®|® 16 | 16 | 16 [120| 2 | 15 | — [12.9|337 | NS404W | NKY15S

% GTBHR/L1010-30 |®/® 10 | 10 | 10 [120| 3 | 15 | 3 [13.4[18°7| NS404W | NKY15S

=| GTBHR/L1212-30 |® ®|GTBT. GTCT 12 | 12| 12 [120| 3 | 15 | 1 |13.4|33°7 | NS404W | NKY15S
GTBHR/L1616-30 (®|® 16 | 16 | 16 [120| 3 | 15 | — [13.4[18°7| NS404W | NKY15S
GTCHR/L1010-30 |®/®| GTCT 10 | 10 | 10 [120| 3 | 15 | 3 |13.4|257 | NS404W | NKY15S

Nota 1) Por favor usar insertos derechos para herramientas derechas e insertos izquierdos para herramientas izquierdas.
*1 No es posible mecanizar profundidades sobre dimensiones de CDX (Profundidad de Ranura Maxima).

Para la profundidad maxima real que se puede mecanizar, compruebe solo el CDX del inserto.
*2 Par de fijacion (N « m) : NS404W=1.0

INSERTOS
Recubrimiento Dimensiones (mm)
Cadigo Mano o Geometria
VP15TF| CW CDX"'| RER/L IC S
GTAT03006V3R-U R [} 0.3 0.27 0.03 | 9.525 | 3.18 |Rompevirutas tipo U (Ranurado general)
GTAT03006V3L-U L ( J 0.3 0.27 0.03 | 9.525 | 3.18

GTAT05012V5R-U
GTAT05012V5L-U

0.5 0.9 0.05 | 9.525 | 3.18
0.5 0.9 0.05 | 9.525 | 3.18

GTAT07520V5R-U 0.75 0.05 | 9.525 | 3.18
GTAT07520V5L-U 0.75 0.05 | 9.525 | 3.18 CANZ0 . 4005
GTAT09520V5R-U 0.95 0.05 | 9.525 | 3.18 = W

GTAT09520V5L-U
GTAT10020V5R-U
GTAT10020V5L-U
GTAT10320V5R-U
GTAT12520V5R-U
GTAT12520V5L-U
GTBT14530V5R-U

0.05 | 9.525 | 3.18 7g\RER REL 3
0.05 | 9.525 | 3.18
0.05 | 9.525 | 3.18 N
0.05 | 9.525 | 3.18 ] —
0.05 | 9.525 | 3.18
0.05 | 9.525 | 3.18
0.05 | 9.525 | 3.18 Ic S|

-
o

| 1O ) [FS N N N N N W W W

Q000 00 0O 0O 0O 0o O Co o

FACFAArAr A A - A0 - -0 D
000000000000 0OC0OCGOCGOCGOIOIOGNONTS

1.2
1.4
GTBT14530V5L-U 1.4 2.8 0.05 | 9525 | 3.18
GTBT15030V5R-U 1.5 2.8 0.05 | 9525 | 3.18
GTBT15030V5L-U 15 2.8 0.05 | 9.525 | 3.18
GTBT17530V5R-U 175 | 2.8 0.05 | 9525 | 3.18
GTBT17530V5L-U 175 | 2.8 0.05 | 9525 | 3.18
GTBT20030V5R-U 2.0 2.8 0.05 | 9.525 | 3.18
GTBT20030V5L-U 2.0 2.8 0.05 | 9.525 | 3.18
GTCT25030V5R-U 25 2.8 0.05 | 9525 | 3.18
GTCT25030V5L-U 2.5 2.8 0.05 | 9.525 | 3.18 Inserto derecho.

*1 CDX es un valor que supone que el diametro de mecanizado es de $42 o menos. Tenga en cuenta que la profundidad maxima de
mecanizado esta limitada por el soporte utilizado.

@ : Stock en Japon.
D018 (5 insertos por caja)



INSERTOS

Recubrimiento | Metal Duro Dimensiones (mm)
Caodigo Mano Geometria
VP15TF |VP15KZ| TF15 | CW | CDX [RER/L| IC S

0.33 | 0.27 | 0.03 |9.525| 3.18 | Rompevirutas tipo E (Ranurado de anillos)
0.33 | 0.27 | 0.03 |9.525| 3.18
0.43 | 0.9 0.03 |19.525| 3.18
0.43 | 0.9 0.03 |9.525| 3.18
0.53 | 0.9 0.05 |9.525| 3.18
0.53 | 0.9 0.05 |9.525| 3.18
0.75 | 1.8 0.05 |9.525| 3.18
0.75 | 1.8 0.05 |9.525| 3.18
095 | 1.8 0.05 |19.525| 3.18
095 | 1.8 0.05 |9.525| 3.18
1.0 1.8 0.05 |9.525| 3.18
1.0 1.8 0.05 |9.525| 3.18
1.0 1.8 0.1 |9.525| 3.18
10 | 1.8 |01 |9.525] 3.18 GAN 20°
1.2 1.8 0.05 |19.525| 3.18
12 |18 | 005 |9.525| 3.18 RER | RELS
1.2 1.8 0.1 |9.525| 3.18
1.2 1.8 0.1 |9.525| 3.18

14 1.8 0.05 |9.525| 3.18

1.4 1.8 0.05 |9.525| 3.18

GTAT03306V3R-E
GTATO03306V3L-E
GTAT04312V3R-E
GTAT04312V3L-E
GTAT05312V5R-E
GTAT05312V5L-E
GTAT07520V5R-E
GTAT07520V5L-E
GTAT09520V5R-E
GTAT09520V5L-E
GTAT10020V5R-E
GTAT10020V5L-E
GTAT1002001R-E
GTAT1002001L-E
GTAT12020V5R-E
GTAT12020V5L-E
GTAT1202001R-E
GTAT1202001L-E
GTAT14020V5R-E
GTAT14020V5L-E

+
CW %0.025 >D<

f-—

SMALL TOOLS

15 | 28 | 0.05 9.525| 3.18 1c S
15 |28 | 0059525 3.18
15 |28 |01 |9.525| 3.18
15 | 28 |01 |9525|3.18
18 | 2.8 | 0.05 9525 3.18
18 |28 | 0059525 3.18
20 |28 |005|9525| 3.18
20 |28 |005|9525| 3.18
20 |28 |01 |9525|3.18
20 |28 |01 |9525|3.18
225| 28 | 005 |9.525| 3.18
225| 28 | 005 |9525| 3.18

GTBT15030V5R-E
GTBT15030V5L-E
GTBT1503001R-E
GTBT1503001L-E
GTBT18030V5R-E
GTBT18030V5L-E
GTBT20030V5R-E
GTBT20030V5L-E
GTBT2003001R-E
GTBT2003001L-E
GTBT22530V5R-E
GTBT22530V5L-E

25 |28 | 0.05|9.525| 3.18
25 |28 | 0.05|9.525| 3.18
275|128 | 0.059.525| 3.18
275 |28 | 0.05|9.525| 3.18
3.0 |28 | 0.059.525| 3.18

GTCT25030V5R-E
GTCT25030V5L-E
GTCT27530V5R-E
GTCT27530V5L-E
GTCT30030V5R-E

FrArAAAAD0O00O00000000D0D0C O V- - V- D - - V- A I A - A A A A 0 O &

GTCT30030V5L-E 3.0 2.8 0.05 |9.525| 3.18 Inserto derecho.
GTAT0330600R-VT [ J 0.33 1025 |0 9.525| 3.18 Rompevirutas tipo VT
GTAT0431200R-VT ® 04309 |0 9.525| 3.18 |(Ranurado, Torneado lateral)
GTAT0532000R-VT [ 053 | 1.6 0 9.525| 3.18
GTAT0652000R-VT [} 0.65 | 1.6 0 9.525| 3.18
GTAT0752000R-VT ° 07516 |0 |9.525| 3.18 GAN 14 Cyy 40,025
GTAT0802000R-VT ° 08 |16 |0 9.525| 3.18 Reﬁ'TEELS
GTAT0852000R-VT [} 0.85 | 1.6 0 9.525| 3.18 —
GTAT0952000R-VT ° 09516 |0 |9.525| 3.18 \ )
GTAT1002000R-VT [ 1.0 1.6 0 9.525| 3.18 B E
GTAT1102000R-VT [ 1.1 1.6 0 9.525| 3.18
GTAT1202000R-VT ° 12 |16 |0 |9.525| 3.18 c s
GTAT1302000R-VT [ 1.3 1.6 0 9.525| 3.18
GTAT1402000R-VT [ 14 1.6 0 9.525| 3.18
GTBT1503000R-VT [ 1.5 2.7 0 9.525| 3.18
GTBT2003000R-VT [ 2.0 2.7 0 9.525| 3.18
GTATR *® | 1.76 | — — 19.525| 3.18 | Sin rompevirutas
GTATL *@ 1.76 — — 19.525| 3.18 CW o
GTBTR *® | — — — |9525| 3.18 - K
GTBTL * @ - — — 19.525| 3.18 ] H:

' LI

S IC | S |
GTATR GTBTR

Inserto derecho.

* 10 insertos por caja.

CONDICIONES DE CORTE > D020
REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS >aqo01 D019
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D020

SMALL TOOLS

RANURADO

A
cDX LF
77777’ 777777 - o& 1 { o
1 cutoiAf . s10 ol
1 4 \‘\/ A ::l
i 2| ke
T LH Herramienta derecha.
*2
Stock Dimensiones (mm
Cédigo Cadigo del inserto (mm) C(‘;Tn'z')“ /
R|L H B | HF | LF | LH |CDX/HBH|HBL|S10 Tornillo Llave
CTAHR/L0810-120 ([} 8110 8 (120| 15 |55| 4 |95]| 22 NS402W | NKY15S
CTAHR/L1010-120 [ N J S 10 | 10 | 10 |120| 15 | 55| 2 |95 | 22 12 NS402W | NKY15S
CTAHR/L1212-120 |e|® 12 |12 | 12 |120| 15 | 55| — |95 | 22 | ®*1 | Nsao3w | NKY15S
CTAHR/L1616-120 [ N J 16 | 16 | 16 [120| 15 | 55| — | 95| 22 NS403W | NKY15S
*1 Cuando la amplitud del tronzado (CW) es de 0.7mm.
*2 Par de fijacion (N < m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0
A
LF
- S10 __45°
[N N P . = ~
@, cox| -
d b 9
. e SN ot
SRR
1 NoN[ -
1 CUTDIA
= | |uey
T LH Herramienta derecha.
*2
Stocl Dimensiones (mm
Cédigo Cédigo del inserto (mm) c(lggl);\ & ﬁ
R H B | HF | LF | LH [CDX/HBH|HBL|S10 | S11 Tornillo Llave
CTAHR1010-120S ® | CTAT 10|10 |10| 80|15 | 16| 2 |95 16 |55 (81)51 NS401 | NKY25R

*1 Cuando la amplitud del tronzado (CW) es de 0.7mm.
*2 Par de fijacion (N « m) : NS401=3.5

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Grado Velocidad de corte (m/min) Avance (mm/rev)

Acero al carbono . _ —
P Acero aleado 180HB—280HB MS6015/VP15TF 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)
Acero Medio - MS6015 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)
M Acero Inoxidable <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)
N Metal no ferroso - MS6015 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)

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



Z
2
m
A
|
O
2]

% Angulo de é i Geometria del L Recubrimiento Dimensiones (mm) CUTDIA
g ey = Geometria : Codigo Mano
g| posicon |8 Ui VPATF |MS6015|CW/| CDX RERL| L (w1| s |LBB|(Mm)
REL .CDX |CTATO7080V5RR-B | R | ® 0.7]45(0.05/20| 8 |25|1.5| 8
g CTAT10120V5RR-B | R | ® | ® |1.0/6.7(0.0520| 8 |25|15| 12
iy CTAT15120V5RR-B | R | ® | @ |1.5/6.7(0.0520| 8 |2.5/1.5| 12
16° ©RER CTAT20120V5RR-B | R | ® | @ [20(6.7/0.0520| 8 |2.5(1.5] 12
: CTAT15120V5RR-BX| R | ® 1.5(6.7/0.0520| 8 |2.5(1.5] 12
; S CTAT20120V5RR-BX| R | ® 2.0/6.7(0.05/20| 8 |2.5/1.5] 12
+ ]
g
16° @ ipo filo de corte
0 2 REL _cDX . |CTAT10120V5RN-B [ N | ® | @ [1.0/6.7/0.0520| 8 [2.5/1.5] 12
2 T 3 g ‘88| |CTAT15120V5RN-B | N | @ | @ [15/67(0.05/20| 8 |25[1.5[ 12
= £ Z ‘ CTAT20120V5RN-B | N | ® | @ [2.0(6.7/0.0520| 8 |2.5(1.5] 12
S ’é ORER
3 © ReL .CDX.  |CTAT15120V5RN-BX| N | ® 15(6.7/0.0520| 8 |2.5(1.5] 12
2 8, [ ——|CTAT20120V5RN-BX| N | ® 2.0/6.7(0.0520| 8 |2.5/1.5] 12
+
) 5
0° RER Tino filo de corte
REL _cDx _ |CTAT10110V5RL-B [ L | @ 1.0(6.7/0.0520 | 8 [2.5[1.5] 11
16°
’Z; T 8y N CTAT15110V5RL-B | L | ® 1.5(6.7/0.0520 | 8 |2.5[1.5] 11
T o |z } CTAT20110V5RL-B | L | @ 2.06.7(0.05/20| 8 |2.5/1.5| 11
L ORER/,| |LBB
—% R’@ g | re. oox __[CTAT1012000RR [ R [ @ [ @ [10[670 |20] 8 [25]35[12
S = aAE CTAT1512000RR R|®| ®|15670 |20 8]|25/35]12
5 EPSR50°; CTAT2012000RR R|® | ® [20/67/0 [20| 8 |25|35]12
20° 5 ‘-’m/
16° REL CTATO07080V5LL-B | L | @ 0.7]45(0.05/20| 8 |25|1.5| 8
S\ CTAT10120V5LL-B | L | @ 1.0(6.70 |20| 8 |25[15] 12
%‘ 7 ,_BBHT CTAT15120V5LL-B | L | @ 156700 |20| 8 |2.5(15] 12
2 RER/"|._cDX CTAT20120V5LL-B | L | ® 20(6.70 [20| 8 [25]1.5] 12
2 REL CTAT10120V5LN-B | N | ® | ® [1.0(6.7(0.0520| 8 [2.51.5[ 12
3 ‘ 8 3 CTAT15120V5LN-B | N | ® | ® [15(6.7/0.0520| 8 |2.5(1.5] 12
S £ z ~o=—| CTAT20120V5LN-B | N | ® | @ [20]6.700520| 8 |25/15]| 12
3| o p O RER/"T cbx
=} o
8 © REL .. |CTAT10110V5LR-B | R | ® | @ [1.0/6.7/0.0520| 8 |25/15| 11
2 | g, T CTAT15110V5LR-B | R | ® | @ |15]6.7/0.0520| 8 [2.5/1.5| 11
= | = - CTAT20110V5LR-B | R | ® | ® [2.0/6.7(0.0520| 8 |2.5/1.5] 11
o 2 .0]6.7 (0. 51
1° © RER/|_ CDX T
20° 8 EL CTAT1012000LL L|® 1.0(6.70 |20| 8 |2.5(35] 12
’EZ;_—_,—;, S CTAT1512000LL L| e 15(6.70 |20| 8 |2.5(3.5] 12
| 5 2 55| CTAT2012000LL L| e 20/6.700 |20| 8 |2.5/35] 12
O
‘ 5| Inserto derecho. RER/™ cDX
REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS > Q001

SMALL TOOLS
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SMALL TOOLS

RANURADO

LF

o ¥
i $10 o/

CUTDIA /”\\
7
N z|
||
“ HBL )
LH Herramienta derecha.

HF

HBH

*
Stock Dimensiones (mm % ﬁ
Cadigo Caodigo del inserto i) %ﬂﬂ? \\\\@
R|L H B | HF | LF | LH |CDX HBH HBL | S10 Tornillo Llave
CTBHR/L1010-160 oo 10 | 10 | 120 119575 | 2 | 95| 25 | 16 [ NS402W | NKY158
] CTBHR/L1212-160 ® ®| CTBT |< 12 | 12 | 120 {195 75 | — | 9.5 | 25 | 16 | NS403W | NKY15S
o
o CTBHR/L1616-160 (L) 16 | 16 | 120 (19.5| 75| — | 9.5 | 25 | 16 | NS403W | NKY15S
2 * Par de fijacion (N + m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0
=
n
INSERTOS
= £ ; Recubrimiento Dimensiones (mm
£|Angulo de posicién| & Geometria Geqmet:tla et Referencia Mano (mim) LY
g 5 iz e VP15TF|MS6015| CW |CDXRERL| L (W1 | s [(mm)

REL  CDX CTBT15160V5RR-B| R | @ | ® (1.5]/9.2(0.05/25/9.4|3.5(16

4 j % CTBT20160V5RR-B| R | @ | @ (2.0|9.20.05/259.4/3.5(16

REL . CDX_ CTBT20160V5RN-B| N | @ | @ (2.0|9.2/0.05/25|9.4|3.5(16

;UCW +0.05
m
A

16°

0°

Mano derecha (R)

=

REL CTBT20160V5LL-B | L | ® 2.0(9.2(0.05 25 |9.4|3.516

i/ @7\

EPSR

(2]
x

D.

Con rompevirutas
E
oCW 20.05
m
x

S
/
45

o

REL CTBT20160V5LN-B | N | ® | ® |2.0/9.20.05 25|9.4|3.5|16

5

o
°

A

m

A
(2]
o
x

Mano izquierda (L)
CW %0.05

CTBT20145V5LR-B | R | ® | @ (2.0(9.20.05/25|9.4|3.5(14.5

.U;u
m
-

CW %0.05

16°

A
m
E

CDX

Inserto derecho.

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Grado Velocidad de corte (m/min) Avance (mm/rev)
Acero al carbono _ - _
P Acero aleado 180HB—280HB MS6015/VP15TF 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)
Acero Medio - MS6015 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)
M Acero Inoxidable <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)
N Metal no ferroso - MS6015 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)
@ : Stock en Japén. REPUESTOS > P001

D022 (5insertos por caja) DATOS TECNICOS > Q001
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SMALL TOOLS

ROSCADO EXTERIOR

E LH Herramienta derecha.
*
Stock Dimensiones (mm) @
Cédigo Cédigo del inserto &
R|L H B HF | LF | LH |HBH | HBL |CDX| S10 [ Tornillo Llave
TTAHR/L0810 o0 810 | 8 |120| 156 | 4 | 95| 7 | 6.5 | NS402W | NKY15S
- TTAHR/L1010 L — 10 | 10 | 10 |120| 15 | 2 | 95| 7 | 6.5 | NS402W | NKY15S
a TTAHR/L1212 0 12 | 12 | 12 [120| 15 | — | 95| 7 | 6.5 | NS403W | NKY15S
S TTAHR/L1616 00 { 16 | 16 | 16 |120| 15 | — | 95| 7 | 6.5 | NS403wW | NKY15S
- % Pardefijacion (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0
<
=
®  INSERTOS
= & 5 3 Recubrimento| D i Paso de rosca
= | Angulode | £ Geometria Cralihie ed Referencia Mano Imensiones (mm) (mm)
2| PosicioniE EETE VP15TF|PDX| RE | L |W1| S |(pasofrosca)
Uso general 0.05 0.2—0.75
Perfil parcial . TTATE0075F5RR-B| R | @ 0.4 5 71200/ 8.0 |25 | 0 2o
(60°) < <152 _
> S fRe TTAT60125V5RR-B| R | @ 0.8 [0.05/20.0/8.0 | 2.5 (2450_11'255
£ 0.05 0.2—0.75
g QI_I:T_ § TTATE0075F5RL-B| L | @ 0.4 5291200/ 8.0 |25 | 0 o
(0]
© ~ —_
o RE TTAT60125V5RL-B| L | ® 0.8 |0.05/20.0]8.0 | 2.5 3'450_1125’
2
«+<BH | TTAT6015001RN-B| N | @ [1.25/0.1 [200/80 25| 0”1
L *FRE
i i O\ = TTATG0075F5LR-B| R | o |04 (005200 8.0 25 (2520__03'675
T . <o
2 FPR) & s 0.5—1.25
= s RE TTAT60125V5LR-B| R | @ 0.8 |0.0520.0/ 8.0 | 25| 0 L&
© Q
o] € —
5 S . TTAT60075F5LL-B| L | ® 04 20%200/ 8025 ‘2520_03;255
Z i |5 2 Sz
N o 5 0.5—1.25
o RE ™= | TTAT60125V5LL-B| L ® (0.8 [0.0520.0/80 25|
2 (40—16)
=
x-<Z8 | TTAT6015001LN-B| N | @ |[1250.1 [200 80|25 0715
ol ’INae ' SLET Y (24—18)
Inserto derecho. RE
= Uso general RE <>
= QJ:_I:T_ Perfl parcial ég)gsl TTAT55158V5RR-B| R | @ |0.8 [0.05(20.0/ 8.0 | 2.5 | (40—16)
5 (55°) r
s ) S E
- g 4% TTAT55158V5RL-B| L | e (0.8 0.05/20.0/8.0 |25 | (40—16)
= L RE
= RE
5 K@ S E: TTAT55158V5LR-B| R | @ 0.8 |0.05/20.0/ 8.0 | 2.5 | (40—16)
g e & =% TTAT55158V5LL-B| L | ® (0.8 [0.05(20.0/ 8.0 | 2.5 | (40—16)
= Inserto derecho. RENE )

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

. Velocidad de corte q Velocidad de corte
Material Dureza (m/min) Material Dureza (m/min)
P | Acero al carbono - Acero aleado 180HB—280HB 100 (50—150) M| Acero Inoxidable <200HB 80 (50—120)
Acero Medio - 110 (30—180) N| Metal no ferroso — 150 (70—230)

@ : Stock en Japon.
D024 (5 insertos por caja)



APLICACION DE LA HERRAMIENTA

Herramienta derecha Herramienta izquierda
o
<
[8]
o
(0]
©
£ |
o '
2
o
©
g
3
i
[e]
=
@
£ 2
o
4
*Las anteriores combinaciones hacen posible mecanizar la cara marcada con ¢ . -
s
»n
APLICACION DE ROSCADO || Area de aplicacion
Paso Diametro del paso de rosca (mm) Nifimems de
(mm) 2410 | 2012 | 216 | 2620 | 2625 | =¢3.0 | =¢4.0 | =¢50 | =¢6.0 | =¢7.0 | Pasadas
0.2
2—4
0.25
0.3
3—5
0.35
0.4
4—6
0.45
0.5
0.6
0.7
5—7
0.75
0.8 Roscado
- imposible
1.25
6—8
1.5

*Rosca métrica (60°)

I e ) A I
Paso(paso/rosca) Diametro del paso de rosca

Rosca =¢0.060 |=¢0.073 |=$0.086 |=30.099 | = $0.112 |=¢0.164 | = $0.190 | = $0.250 | = $0.313
mm =¢1.524 |=$1.854 | =$2.184 | = $2.515 | = $2.845 | = ¢4.166 | = $4.826 | = $6.350 | = $7.938
80
72
64
56
48
44
40
32 5—7
28
26
24
20
18 6—8
16

*Americana UN, Whitworth

Numero de
Pasadas

Roscado
imposible

REPUESTOS > P001
DATOS TECNICOS >qoo1 D025




SMALL TOOLS

TORNEADO FRONTAL EXTERIOR, COPIADO, REFRENTADO (e

Terminacion | Terminacion|  Ligero Ligero
SMG/FS R-F R-SS LS
Rl O &
8 % 0004, (07, 11) 07, 11) (07, 11) (07, 11)
] g = = : :l Medio Medio |Paramateriales) | jqerg
R-SN R-SR AZ LS-P
LF LH_| -~/ ‘J / (o) ‘ Aﬁf/
Portaherramienta izquierdo. | (o7, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)
3 N D ¥
Caodigo % Cadigo del inserto Dimensiones (mm) \\\\@ ﬁ
L DCON | LF LH H WF | WF2 | CDX | Tornillo Llave
SH16H-FSDUCLO07 ® 15.875| 100 | 20 14 | 7.75/0.75 | 4.2 TS254 | TKYO8R
g SH19K-FSDUCLO07 [ J ggm;v 19.05 | 125 | 20 17 | 9.25/0.75 | 4.2 TS254 | TKYO8R
o SH20K-FSDUCLO07 ® DCET 07023 120 125 | 20 18 | 9.75/0.75 | 4.2 TS254 | TKYO8R
2 SH22K-FSDUCLO7 @ | DESE 22 |125| 20 | 20 [10.75/0.75 | 42 | TS254 | TKYO8R
% SH25M-FSDUCLO07 ® 254 150 | 20 | 23 |12.25/0.75| 4.2 TS254 | TKYO8R
SH16H-FSDUCL11 (] 15.875| 100 | 20 15 | 7.75/0.75 | 6.4 TS43 TKY15R
SH19K-FSDUCL11 ® gngW 19.05 | 125 | 20 17 | 9.25/0.75| 6.4 TS43 TKY15R
SH20K-FSDUCL11 (] DCET MT3 120 125 | 20 18 | 9.75/0.75 | 6.4 TS43 TKY15R
SH22K-FSDUCL11 | @ ggg;’ 22 | 125| 20 | 20 |10.75/0.75| 64 | Ts43 | TKY15R
SH25M-FSDUCL11 (] 254 150 | 20 | 23 |12.25/0.75| 6.4 TS43 TKY15R

Nota 1) Cuando utilizamos insertos con rompevirutas a derecha e izquierda, por favor utilizar insertos derechos.
Nota 2) Las imagenes son sélo ejemplos. Las letras se refieren al rompeviruta y la dimensién, al circulo inscripto.

* Par de fijacion (N » m) : TS254=1.0, TS43=3.5

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Grado Velocidad de corte (m/min) Avance (mm/rev)
Acero al carbono . _ —
P Acero aleado 180HB—280HB MS6015/VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
MS6015 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
Acero Medio -
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
M <200HB VP15TF/MP9005/MP9015 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Acero Inoxidable
230HB MS7025/MS9025 100 (50—180) 0.08 (0.01—0.15)
N Metal no ferroso — HTi10/MT9005 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)
S| Aleacion de Titanio - MT9005 60 (40—80) 0.08 (0.04—0.12)
Aleaciones altamente resistentes - MP9015/MS9025 50 (20—75) 0.08 (0.04—0.12)
@ : Stock en Japén. Insertos SH: 7 tipo > A124—A129

D026 Insertos CBN & PCD > B044, B045, B060




HERRAMIENTA PARA MAQUINA CON CABEZAL DESLIZANTE

2
e —
"’l o Ty wf
t o f
LH
LF
3 ) =
Herramienta derecha.
*1 *2
Stock Dimensiones (mm
Cadigo Cadigo del inserto (mm) ’:‘:jm))( & /
R|L H B HF LF [HBKW| LH | S10 Tornillo Llave
CSVHR/L0707 o0 7 7 140 | 0.5 | 20 0.1 3.0 NS251 NKY15S
CSVHR/L0808 oo 8 8 140 | O 20 0.1 3.0 NS251 NKY15S a
o
CSVHR/L0909 (] CSVT 95| 95140 | O 20 0.1 3.0 NS251 NKY15S F_J
CSVHR/L1010 o0 10 10 140 | O 20 0.1 3.0 NS251 NKY15S 2
CSVHR/L1212 [ ] 12 12 140 | O 20 0.1 3.0 NS251 NKY15S E

Nota 1) Por favor usar insertos derechos para herramientas derechas e insertos izquierdos para herramientas izquierdas.
Nota 2) La profundidad de corte maxima (APMX) varia dependiendo del tipo de inserto utilizado.

*1 APMX : Profundidad maxima de corte

*2 Par de fijacion (N » m) : NS251=1.0

INSERTOS
I E s !i i - Torneado Frontal
Codigo Mano Recubrimiento Dimensiones (mm) APMX &3 T
VP15KZ| IC S |RERL| CF (mm)

CSVTF30AR R ® 6.35 2.38 0 0.3 3.0 Sin rompeyirutas RER w
CSVTF30AL L| o | 635 | 23 | 0o | 03 3.0 > °
CSVTF30BR R| @ 6.35 | 2.38 0 0.3 3.0 E)f/;on
CSVTF30CR R| ® |63 | 238 | 0 | 015 | 30 B s| | remisor
CSVTF30DR R (] 6.35 2.38 0 0.15 3.0 Inserto derecho.
CSVTF30AR-B R (] 6.35 2.38 0 0.3 3.0 Con rompevirutas RER L
CSVTF30AL-B L| e 6.35 | 2.38 0 0.3 3.0 z ) °
CSVTF30BR-B R ° 6.35 | 2.38 0 0.3 3.0 = )V_?ON
CSVTF30CR-B R| ® |63 |23 | 0 | 015 3.0 c s| ! L
CSVTF30DR-B R [ ] 6.35 2.38 0 0.15 3.0 Inserto derecho.

* APMX : Profundidad maxima de corte

I E;!i i i ! - Torneado Frontal, Copiado

Recubrimiento Dimensiones (mm &
Caodigo Mano (mm) APMX Geometria
VP15KZ| IC ) CFD (mm)
CSVTFXL L [ 6.35 2.38 0.7 3.0 Sin rompevirutas
I~ PAR
E 80° a
7| [TH
;é @j ; )VAN 3
1 i
Ic s PR
* APMX : Profundidad maxima de corte
@ : Stock en Japén. REPUESTOS > P001

(5 insertos por caja) DATOS TECNICOS >qoo1 D027




SMALL TOOLS

HERRAMIENTA PARA MAQUINA CON CABEZAL DESLIZANTE

INSERTOS
W
Codigo Mano Recubrimiento Dimensiones (mm) APMX* Geometria
vP15Kz| IC s |RERL| cpx | cw | (mm)
CSVTCO0640R R ® 6.35 | 2.38 0 2.0 0.6 1.5 | Sin rompevirutas
CSVTCO0750R R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 07 | 20
CSVTCO0750L L ° 6.35 | 2.38 0 25 | 07 | 20
CSVTCO0850R R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 08 | 20
CSVTC0850L L ° 6.35 | 2.38 0 25 | 08 | 20 . PSIRR RER
CSVTCO0950R R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 09 | 20 = 222 /w9
CSVTC1060R R ° 6.35 | 2.38 0 3.0 1.0 2.5 | % AN i
] CSVTC1060L L ° 6.35 | 2.38 0 30 | 1.0 | 25 7 k
o) Ic s JCDX_| \REL
o CSVTC1360R R ° 6.35 | 2.38 0 30 | 1.3 | 25
- CSVTC1360L L ° 6.35 | 2.38 0 30 | 13 | 25
< CSVTC1560R R| e | 635|238 | o0 30 | 15 | 25
@ CSVTC1560L L| e |635 |23 | o 30 | 15 | 25 Inserto derecho.
CSVTCO0640R-B R ® 6.35 | 2.38 0 2.0 0.6 1.5 | Con rompevirutas
CSVTCO0750R-B R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 07 | 20
CSVTCO850RB |R| ® |635 238 | 0 | 25 | 08 | 20 ™~ e /'jf—R
CSVTC0950R-B R ° 6.35 | 2.38 0 25 | 09 | 20 [ [\ an %
CSVTC1060R-B R ° 6.35 | 2.38 0 30 | 1.0 | 25 i7° %L
CSVTC1360R-B R ° 6.35 | 2.38 0 3.0 1.3 2.5 Ic s CDX | \REL
CSVTC1560R-B R (] 6.35 | 2.38 0 3.0 1.5 25 Inserto derecho.

* APMX : Profundidad maxima de corte

I Es !i i :- Torneado en retroceso

o Recubrimiento Dimensiones (mm) APM.)k( i
Cadigo Mano Geometria
VvP15Kz| Ic | s |RERL|cDx| cw | cF |psiRriL| (MM)

CSVTB10AR R ® (635238 0 |25 |1 |03 | 5° | 2.0 |Sinrompevirutas
CSVTB10AL L| e |[635/238 0 |25 |1 |03 | 5 |20 450 3
CSVTB10BR R| o |[635/238| 0 251 |03 | 2 |20 . T”f“;
CSVTB10CR R ® (635238 0 |25 |1 |015| 2° | 20 E)VAN o ©
CSVTB10DR R ® (635/238| 0 | 25| 1 |0.15] 5° | 20 c s r X\ REL
CSVTB12AR R ® (635238 0 | 25|12 |03 | 5° |20
CSVTB14AR R [ ] 6.35/238| 0 25|14 103 5° |1 2.0 Inserto derecho.
CSVTB10AR-B R [} 6.35(238| 0 | 25 | 1 0.3 5° | 2.0 |Con rompevirutas a5 ]
CSVTB10BR-B R ° 6.35/238| 0 25 | 1 0.3 2° | 20 I~ PSIRR R
CSVTB10CR-B | R ® (635238 0 |25 |1 |015| 2° | 2.0 @E \ th 8
CSVTB1ODR-B |R | ® [635(238| 0 |25 1 |015| 5 |20 "
CSVIB12ARB | R | ® (635238 0 |25 |12 |03 | 5° |20 ic s COX| \REL
CSVTB14AR-B | R ® (635238 0 | 25|14 |03 | 5° |20 Inserto derecho.

* APMX : Profundidad maxima de corte

I E i !i i :!:! - Torneado en retroceso, Copiado

" . ) *
Recubrimiento Dimensiones (mm
Caodigo Mano (mm) '?PM))( Geometria
VP15KZ| IC S RERL | CW CF )
CSVTBXL L [ 6.35 2.38 0 0.7 0.035 3.0 [ Sin rompevirutas

{7/

c

\)' PSIRL 45°

* APMX : Profundidad maxima de corte

@ : Stock en Japon.
D028 (5 insertos por caja)



INSERTOS

I ES!E i _ Ranurado

SMALL TOOLS

Codigo Maro Recubrimiento Dimensiones (mm) APMX* Geometria
VP15KZ| IC s |RERL| cDx | cw | (mMm)
CSVTG02505R R (] 6.35 | 2.38 0 0.5 0.25 | 0.15 [Sin rompevirutas
CSVTG03005R R| e |635] 23 | 0 05 | 03 | 015
CSVTG03505R R| e |635] 238 | 0 05 | 035 | 015
CSVTG04005R R| e |635] 23 | o0 05 | 04 | 015
CSVTG04510R R| e |635] 23 | 0 1.0 | 045 | 0.45
CSVTG05010R R| e |635] 238 | 0 10 | 05 | 0.45
CSVTG05510R R| e |635] 23 | 0 1.0 | 055 | 0.45
CSVTG06010R R| e |635] 23 | 0 10 | 06 | 045
CSVTG06510R R| e |635] 238 | 0 1.0 | 0.65 | 0.45
CSVTG07010R R| @ |635] 23| o0 10 | 07 | 045 9
CSVTGO7520R | R | ® | 635|238 | 0 | 20 | 075 | 14 — ReR To
CSVTG07520L L| e |635]| 23 | 0 20 | 075 | 1.4 @ [ AN
CSVTGO8020R |R| e | 635|238 | 0 | 20 |08 | 14 7 /i\@
CSVTG08520R | R | e | 635|238 | 0 20 | 085 | 14 Ic S cDX
CSVTG09020R R| e |635] 23 | 0 20 | 09 | 14
CSVTG09520R R| e |635] 238 | 0 20 | 095 | 14
CSVTG09520L L| e | 635 |23 | 0 20 | 095 | 14
CSVTG10020R R| e |635] 23 | 0 20 | 10 | 14
CSVTG11030R R| e |635] 23 | 0 30 | 1.1 | 26
CSVTG12030R R| e |635] 238 | 0 30 | 12 | 26
CSVTG12030L L| e | 63523 | 0 30 | 12 | 26
CSVTG13030R R| e |635] 238 | 0 30 | 1.3 | 26
CSVTG14030R R| e |635] 238 | 0 30 | 14 | 26
CSVTG15030R R () 6.35 | 2.38 0 3.0 1.5 2.6 Inserto derecho.

* APMX : Profundidad maxima de corte

I E;!i i - Roscado

Dimensiones (mm)

Recubrimiento

Paso

Cédigo Mano Geometria
vpiskz| MM ¢ [ s [ Re [cpx|cw | cF
CSVTT60050RR R ® 0.2—0.5 |6.35|2.38|0.03| 3.0 | 1.0 | 0.35 | Sin rompevirutas
Uso general
CSVTT60050RL L ([ J 0.2—0.516.35|2.38|0.03| 3.0 | 1.0 |0.35 Ferfi)l parcial
60°
@ o
ic s
RR 2 RL o
PAR H S
30° 55, PAR 58

CDX cpx | RE

Inserto derecho.

DATOS TECNICOS >Qo01 D029




SMALL TOOLS

MANDRINADO

Sin offset
LF

810
h—

SR ] =i

Herramienta derecha.

. . *1 *2
Cédigo Stock Cédigo del inserto Dimensiones (mm) ((r:nan) ?n“]"r:; &\\“\ ,ﬁ
R H B LF HF LH $10 Tornillo | Llave
SBAHR1022 | @ soaT 10 | 215|120 | 10 | 175 | 15 | 8 3 |Ns402w|NKY15S
SBAHR1222 | @ 12 | 215|120 | 12 |175| 15 | 8 3 |NS403w|NKY15S

%1 DMIN : Minimo diametro de corte

[77]
|
(o]
=
- *2 Par de fijacion (N » m) : NS402W=1.0, NS403W=1.0
<
=
[72]

With off set
LF

LH

)
« > E
8 H
3 f‘f ] =i
Herramienta derecha.
*1 *2
Stock Dimensiones (mm
Cadigo Cadigo del inserto (mm) (?nDn)w() ?rrl\:lr:‘; § /
R H B LF HF WF2 LH Tornillo | Llave
SBAHR1010 ([ ] SBAT 10 10 120 10 10 15 8 3 NS402W |[NKY15S
%1 DMIN : Diametro minimo de corte
*2 Par de fijacion (N « m) : NS402W=1.0
INSERTOS
g Recubrimiento Dimensiones (mm *
= Cadigo (mm) DMIN Geometria
B VP15KZ |PSIRL| RER [CDX | L | W1 | S | cw | s10 |(mm)
(]
‘g SBAT308000L [ ] 5° 10 8.0 | 185 (120|250 |1.25| 9.0 3 PSIRL L
g
IS -
<) RER - 2
c| SBAT3080V5L [ 5° |0.05| 80 [18.5|12.0|250|1.25| 9.0 3 @
([) T
s10
g
S| SBAT308000L-B [ ] 5° 10 8.0 | 185120250 |1.25| 9.0 3 CDX
= 2 »
g ° ‘
£ 'UEfE._\i,
g SBAT3080V5L-B [ 5° |0.05| 80 [18.5|12.0|250|1.25| 9.0 8
O
% DMIN : Diametro minimo de corte
@ : Stock en Japén. REPUESTOS > P001

D030 (5insertos por caja) DATOS TECNICOS > Q001
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