COMO INTERPRETAR LA ESTANDARIZACION DE LAS
HERRAMIENTAS DE ROSCADO

@ Como esta organizada la pagina de esta seccion

@DClasificado de acuerdo a aplicaciones externas e internas.
@Sub-clasificado de acuerdo a series de productos.

(Ver indice en la proxima pagina)

FIGURA MOSTRANDO LA APLICACION DE LA HERRAMIENTA
utilice las ilustraciones y las flechas para definir las aplicaciones de
maquinado, tales como el roscado interno y externo

TIPO DE PORTAHERRAMIENTAS
indica las letras iniciales para el nimero de
orden y las aplicaciones de corte

. INSERTOS ESTANDAR APLICABLES
e REFERENCIA DEL PRODUCTO INDICA SI LA APLICACION Indica existencia, dimensiones, etc.
I_ SECCION DEL PRODUCTO ES INTERNA/EXTERNA De insertos aplicables.
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@ : Existencia on EUA * : Stock en Japon ‘COMO SELECCIONAR EJASIENTO > G012
G026 | <8 insertos por caja> NOWENCLATURA DE L JEREE WNT > G020 GURPIRAPROFUNDDIDDECORTE > G017 REFACCIONES >Noot [ INFORMACION TEGNICA > Poot | G027

= LEYENDA PARA EXISTENCIAS PPAGINA DE REFERENCIA
Se muestra en la parte izquierda -REFACCIONES
de cada doble pagina. Indica la referencia de la pagina, Incluida en la parte
derecha de la doble pagina.

PRODUCTOS ESTANDAR CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

indica los numero de orden, existencia Para cada material, se indican las recomendaciones de corte
(sentido derechalizquierda), insertos de acuerdo a las categorias ISO, grados, P, M, K, Sy H.
aplicables, dimensiones del porta

herramienta y refacciones

@Para Pedidos : Para portaherramientas especificar el codigo y si es izquierdo o derecho.
Para insertos, especificar descripcién y grado.

G000



TORNEADO

ROSCADO

CLASIFICACION (ROSCADO EXTERIOR) -+ G002

CLASIFICACION (ROSCADO INTERNQ) :-::-see2 G003

CROSS REFERENCE PARA PASOS DE ROSCA
EXTERNA -+-++rsseesssnrerssaresssnnssssanesssanennsns G004
INTERNA sr-eereressrerssnnerssanesssnnnsssanesssnnennsns G006

ROSCA ESTANDAR Y PORTA INSERTO CORRESPONDIENTE -+ G008
ROSCA PARA TUBO Y SELECCION DE LA HERRAMIENTA -+- G009

HERRAMIENTAS PARA ROSCADO ESTANDAR

SERIE MMT
CARACTER|ST|CAS .............................. G010
CONDICIONES DE CORTE :+++esssrssssasass G012
PROFUNDIDAD DE CORTE ESTANDAR:- G014
- ROSCADO EXTERIOR
PORTAHERRAMIENTA MMTE .......................... G021
- ROSCADO INTERNO
BARRA TIPO MMT' ...................................... G026
BARRA TIPO FSL5 ....................................... G031
BARRA TIPO SL5N ...................................... G032

MICRO-MINI TWIN(CT) BARRA DE MANDRINAR -+ G034

*QOrganizado por orden alfabetico.

G034 CT

G031 FSL51

G031 FSL52

G033 MLG (INSERTOS INTERNOS)
G033 MLT (INSERTOS INTERNOS)
G022 MMT (INSERTOS EXTERIOR)
G027 MMT (INSERTOS INTERNOS)
G021 MMTE

G026 MMTI

G032 S-SL5N




ROSCADO

CLASIFICACION (ROSCADO EXTERIOR)

Nombre del Portaherramienta

Tipo del Inserto

Caracteristicas

Portaherramienta M MTE
N

@ Existen varios tipos de insertos.

@ Inserto de precision para roscas precisas.

@ Disponible con un rompevirutas para el control de la viruta.

@ Posibilidad de cambiar el angulo de ataque remplazando el
asiento.

ROSCADO
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CLASIFICACION (ROSCADO INTERNO)

Nombre de la barra Tipo del Inserto Caracteristicas

M MTI ® Minimo diametro de corte .500 plgs.

@ Existen varios tipos de insertos.
MICRO-MINI TWIN @ Inserto de precision para roscas precisas.

@ Disponible con un rompevirutas para el control de la viruta.
@ Posibilidad de cambiar el angulo de ataque remplazando el

asiento.
@ G026
Fs L5 @ Tipo de sujecion con tornillo.
@ Inserto de precision.
s-s L5 : @ El portaherramienta es capaz de realizar copiado, ranurado y
roscado.
-IM‘;\(,:ISO-MINI @ Maxima Profundidad de Ranura .118 plgs.
© G031
@ G032
Barras de Roscado @ Tipo de Carburo Sdlido.
MICRO-MINI TWIN @ Econdémico debido a que es un portaherramienta con dos filos de
corte.
© G034 <8t
Barra de Mandrinado/Roscado ® Tipo de Carburo Sélido. . 2
MICRO-MINI @ El filo de corte puede ser afilado de acuerdo con la aplicacion. )

@ E031

G003
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ROSCADO

CROSS REFERENCE PARA PASOS DE ROSCA (EXTERNA)

Ajuste de tubos y coples

Aplicacion Maquinado general para gas y agua
Perfil parcial a| Perfil parcial a| 1SO Métrica | Americana |Rosca paralela| Americana
60° 55° UN para tubo NPT
Whitworth para
BSWy BSP
Tipo 0.125P 0.125P
r=0.137329P
502 o38 60° 60°
N/ \_/ - ﬁ \N—1 ﬁ \
0.25P 0.25P J
M UNC G(PF)
Simbolo UNC w M UNF W NPT
UNF
Paso mm . ; . ,
Portaherramionta (hilos/plg) hilos/plg mm hilos/plg hilos/plg hilos/plg
Portaherramienta 05 25 32 12 28 11 27
MMT 0.75 3.0 28 1 26 10 18
1.0 35 24 10 20 9 14
: : 1.25 4.0 20 9 19 8 11.5
Forma 1.5 45 18 8 18 7 8
completa 1.75 5.0 16 7 16 6
2.0 14 6 14 5
13 5 12
0.5 -1.5(48-16) 48-16 05 -15 48-16
1.75-3.0(14- 8) 14— 8 1.75-3.0 14— 8
Forma | 0.5 -3.0(48- 8) 48— 8 0.5 -3.0 48— 8 B _
parcial | 3.5 -5.0(07- 5) 7- 5 3.5 =50 7- 5

@ G021




Tubos de rocio,
gas y agua

Acoplamiento de
tubos para la industria
alimenticia y de bomberos

Transmision del movimiento

Aeroespacial

Gas y aceite

Roscas para
tubo cénicas

BSPT

Americana
NPTF

Redondo norma
DIN 405

Americana
ACME

Trapezoidal
30° norma
ISO

UNJ

r=0.18042P

Cuerda para |Cuerda redonda
carcasa tipo | para carcasay

tubo

RT) T ACME CcsG
r

Rclgz ) NPTF Rd (TM) (Tw) UNJ BCSG LCSG
hilos/plg hilos/plg hilos/plg mm hilos/plg hilos/plg hilos/plg hilos/plg

28 27 10 1.5 12 32 16 5 10

19 18 8 2.0 10 28 14 8

14 14 6 3.0 8 24 12

11 11.5 4 4.0 6 20 10

8 5.0 5 18 8

ROSCADO n
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ROSCADO

CROSS REFERENCE PARA PASOS DE ROSCA (INTERNA)

L . Ajuste de tubos y coples
Aplicacion Maquinado general para gas y agua
Perfil parcial a| Perfil parcial a| 1SO Métrica | Americana |Rosca paralela| Americana
60° 55° UN para tubo NPT
Whitworth para
BSW y BSP
Tipo 0.125P 0.125P
r=0.137329P
60° 55° 60° 60° 30°__30°
\_1 \./ — B \N—/ E \J ;_ : i_ _.
0.25P 0.25P °
QQK
M
Simbolo UNC w M EI:IIC:: G(\;F) NPT
UNF
Paso mm . . . .
Portaherramionta (hilos/plg) hilos/plg mm hilos/plg hilos/plg hilos/plg
Barras de mandrinado 05 25 32 12 28 11 27
MMT 0.75 3.0 28 1 26 10 18
1.0 35 24 10 20 9 14
3 B 1.25 4.0 20 9 19 8 11.5
Forma 1.5 45 18 8 18 7 8
completa 1.75 5.0 16 7 16 6
2.0 14 6 14 5
13 5 12
0.5 -1.5(48-16) 48-16 05 -15 48-16
1.75-3.0(14- 8) 14— 8 1.75-3.0 14— 8
Forma| 0.5 -3.0(48- 8) 48— 8 0.5 -3.0 48— 8 B _
parcial| 3.5 -5.0(07- 5) 7- 5 3.5 =50 7- 5
@ G026
Barras de mandrinado 1.5-2.0(16-13) 1.5-2.0 16-13
FSL5 1.5-2.5(16—11) 15-25 16-11
SL5N Forma|1.5-3.5(16- 7) _ 1.5-3.5 16— 7 _ _
parcial
© G031
@ G032
M|CROM|N| TWIN 05 -1.0 (36-24) 0.5 -1.0 36-24
0.75-1.25(28-20) 0.75-1.25 28-20
Forma|0.75-1.5 (24-18) _ 0.75-1.5 24-18
parcial|0.75-1.75(24-16) 0.75-1.75 24-16




Tubos de rocio,
gas y agua

Acoplamiento de
tubos para la industria
alimenticia y de bomberos

Transmision del movimiento

Aeroespacial

Gas y aceite

Roscas para
tubo cénicas

BSPT

Americana
NPTF

Redondo norma
DIN 405

Trapezoidal
30° norma
ISO

Americana
ACME

UNJ

r=0.18042P

Cuerda para |Cuerda redonda
carcasa tipo | para carcasay

RT) T ACME CcsG
r

Rcéz ) NPTF Rd (TM) (Tw) UNJ BCSG LCSG
hilos/plg hilos/plg hilos/plg mm hilos/plg hilos/plg hilos/plg hilos/plg

19 14 10 1.5 12 5 10

14 11.5 8 2.0 10 8

11 8 6 3.0 8

4 4.0 6 _
5.0 5

* Cuando maquina una cuerda interna UNJ, Realice un barreno interno de diametro apropiado y después maquine una cuerda UN a 60°.
Aqui un inserto de forma completa no puede ser utilizado.

ROSCADO n
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ROSCADO

INSERTO CORRESPONDIENTE PARA ROSCA ESTANDAR
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ROSCAS PARA TUBO Y SELECCION DE HERRAMIENTA

@® Roscas para tubo cénicas G (PF)

Tipo de Rosca Numero de hilos Diametro interno estandar

G1/16 .258"
28

G1/8 .337"

G1/4 451"
19

G3/8 .589"

G172 734"

G5/8 811"
14

G3/4 .949"

G7/8 1.098"

G1 1.193"

G1-1/8 1 1.376"

G1-1/4 1.534"

Nota 1) Igual como PF

@ Roscas para tubo cénicas R(PT), Rc(PS)

Tipo de Rosca Numero de hilos Diametro interno estandar o

la)

R1/16 .258" <

28 ?

R1/8 .337" o
R1/4 451"

19

R3/8 .589"
R1/2 14 734"
R3/4 14 .949"
R1 1 1.193"
R1-1/4 11 1.534"

Nota 1) Iguales que PTy Rc

- El paso es predeterminado para cada diametro nominal. Observe el diametro
minimo de maquinado especialmente cuando el roscado es interno

G009



ROSCADO u

ROSCADO

CARACTERISTICAS DE LA SERIE MMT

HUNA AMPLIA VARIEDAD DE OPCIONES
La serie Mitsubishi Miracle tiene 297 insertos y 23 porta insertos

INSERTO CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D

INSERTOS CLASE G PARA ROSCADO

Y9

B CONTROL DE VIRUTA IDEAL INCLUSO EN LA ULTIMA MITAD DE LAS PASADAS CUANDO NORMALMENTE

SE PRODUCEN VIRUTAS CONTINUAS. (INSERTO CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D)

Paso externo métrico de 1.5 mm de la rosca ISO Pasada final (6 ta pasada)

Competencia

MMT

B UN NIVEL DE PRECISION MAYOR A LOS INSERTOS

G010

CONVENCIONALES (INSERTOS CLASE G PARA ROSCADO)
oo /

Perfil teorlco

S r| MMT
de larosca

/

Inserto convencional

Se puede alcanzar un roscado de alta precision utilizando
insertos MMT los cuales tienen una cara positiva y un filo de corte
periférico.

<Condiciones de Corte>

Material : AISI 4140

Inserto : MMT16ER1501SO-S
Grado : VP15TF

Velocidad de Corte : 395 SFM
Método de corte : Avance radial
Prof de Corte : Area de corte fija
Pasada : 6 veces

Refrigerante : Con refrigerante

Tipo de Rosca

Tolerancia de roscado

ISO en mm

6g/6H

Cuerda UN

2A12B

Para Cuerda BSW, BSP

Clase media A

BSPT Estandar norma BSPT
Redondo norma DIN 405 7h/7H
Trapezoidal 30° norma ISO 7e/7H
Cuerda ACME 3G
UNJ 3A

Cuerda para carcasa tipo API

Estandar norma API

Cuerda redanda para carcasa y tubo

Estandar norma APl RD

Cuerda NPT

Estandar norma NPT

Cuerda NPTF

Clase 2




B PORTAHERRMIENTA (Con tratamiento superficial especial)
Exterior Interno

El refrigerante fluye
directamente al filo de
corte a través de la ranura
de refrigerante en el centro
del zanco

El tipo de sujecion de clamp
permite el facil cambio

El cuello reducido de los porta
herramientas MMT previene
el atascamiento de rebaba.

Solo cambiando el asiento. Los porta
herramientas MMT pueden utilizarse
para realizar cuerdas de varios angulos
de ataque.

I RECOMENDADO PARA ROSCAS CON ANGULOS DE ENTRADA LARGOS e —

Angulo de alivio |Angulo de inclinacién
Angulo de alivio (a (@) °
—1.5° =3°
—0.5° —-2°
Angulo de d 0.5° —1°
|ncllna0|on 1.5° 0°
2.5° 1°
. . . - 3.5° 2°
Solo cambiando el asiento. Los porta herramientas MMT pueden utilizarse . .
para torneado o roscado con varios angulos de ataque incluso el torneado 4.5 3
de roscas izquierdas. [_JEl asiento se entrega con el porta
inserto.

B GRADO
VP1 OM F (Unicamente inserto con filo clase-G)

@Resistencia superior al desgaste y a la deformacion plastica

« Alta resistencia al desgaste y a la deformacién plastica para el roscado cuando es importante conservar la forma de la cuerda.
Recomendado para maquinados continuos de alta precisién con una vida de corte larga.
« Efectivo en combinacioén con insertos clase G para un roscado de alta precision.

VP1 5TF (MMT insertos clase G para roscado, Insertos clase M con rompeviruta 3-D)

@Amplia versatilidad

« Alta resistencia a la fractura durante aplicaciones de baja rigidez tales como en el maquinado de una barra.
Capaz de soportar condiciones severas durante largos periodos donde insertos convencionales son susceptibles a la ruptura.
» Combinacién efectiva de insertos clase M de alto desempefio con rompe virutas 3-D.

VPZORT (Insertos clase M con rompeviruta 3-D)

@Excelente resistencia a la fractura

* Recomendado para el mandrinado de aceros inoxidables y maquinados inestables donde los insertos son vulnerables a la fractura.
» Combinacién efectiva de insertos clase M de alto desempefio con rompe virutas 3-D.

B ELIGIENDO INSERTOS CLASE M CON ROMPE VIRUTAS 3-D O INSERTOS CLASE G

Control de | Precision de Control de |Precision de * Para un Contr?I de viruta Id_eal yun
Inserto i Rosca alto desemperio, se recomienda

viruta. Rosca viruta.
el uso de insertos clase M con
rompevirutas 3-D
O @ » Se recomiendan insertos clase- G
cuando se requiera una precision
mas alta

Inserto

Inserto clase M con rompeviruta Inserto clase-G
3-D

o O

ROSCADO
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ROSCADO

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS PARA LA SERIE MMT

SELECCION DEL ASIENTO PARA LA SERIE MMT
B ANGULO DE FLANCO Y ANGULO DE ALIVIO

El angulo de alivio (a) depende de una combinacion de diametro y paso de la rosca.

Seleccione un asiento de tal manera que el angulo de alivio de la rosca coincida con el
angulo de flanco de la rosca y del inserto (831, B2). No es necesario reemplazar un asiento

para roscado general en un portaherramienta MMT. Cuando se hace una rosca en un
diametro pequefo o con paso grande, cambie el asiento dependiendo del angulo de
alivio, consultando la siguiente tabla y grafica. Cuando se maquinen cuerdas izquierdas,

utilice un asiento con angulo de inclinacién negativo.

Angulo de alivio (a°)

a
0

&

c

he]

()

@

£

©

£

o

©

4 o 3

(&) =}

,79‘//0 . de&\a(\ <83
o 3 2
) "ncg ped> @

B TABLA DE REFERENCIA DEL ASIENTO (DIAMETRO DE ROSCADO) (Angulo de roscado 60° y 55°)

A”Q“'a‘ﬁv“ig Rosca derecha (mm) Rosca izquierda (mm) *
Paso Roscado ° o 5 o - | Roscado o o
) imposible 4.5 3.5 25 1.5 0.5 imposible =15 —0.5

0.5 S<@17| ¢1.7— ¢23 | 23— ¢3.0 | ¢3.0— #46 | 04.6— ¢9.1 2¢9.1 | <¢3.6| ¢3.6— ¢9.1 =¢9.1

0.75 <¢25| ¢25— ¢34 $3.4— 046 046 — ¢6.8 $6.8—¢13.7 | 2¢13.7 | <é#55| ¢#5.5—¢13.7 | 2613.7

1 <¢33| #3.3— ¢4.6 046 — ¢6.1 $6.1— ©9.1 $9.1—¢18.2 | 2¢18.2 <¢73| ¢7.3—¢18.2 | 2¢18.2

1.25 <¢4.1| d41— @57 ¢5.7— ¢7.6 76 —011.4 | d11.4—¢22.8 | 2¢22.8 | <¢9.1 $9.1—¢22.8 | 262238

1.5 <¢50| ¢5.0— ¢6.8 $6.8— ©9.1 $9.1—013.7 | $13.7— @274 | 26274 | <$10.9 | 109 —¢27.4 | 2¢027.4

1.75 <¢58 | ¢58— ¢8.0 $8.0—¢10.6 | $10.6 —916.0 | $16.0—$31.9 | 2¢31.9 | <P12.8 | $#12.8—¢31.9 | 2¢31.9

2 <¢6.6 | ¢6.6— ¢9.1 $9.1— 0121 | 121 — 3182 | $18.2—$36.5 | 2¢36.5 | <P14.6 | $14.6 —$36.5 | =Z$36.5

2.5 <¢83| ¢#83—0114 | d11.4— 152 | 152 —$22.8 | $22.8 — 456 | 20456 | <$18.2 | $18.2— 9456 | =2d45.6

3 <¢9.9| ¢9.9—¢13.7 | #13.7—18.2 | $18.2—$27.3 | $p27.3—$p54.7 | 2547 | <$21.9 | $21.9—¢54.7 | 2$54.7

8IS <¢11.6 | #11.6 —$15.9 | 615.9—$21.3 | $21.3 —#31.9 | $31.9—$63.8 | 2¢63.8 | <¢25.5 | $25.5—$63.8 | 2¢63.8

4 <¢13.2 | $13.2— 9182 | 182 —$24.3 | $24.3 —$36.5 | $36.5— 729 | 2¢72.9 | <¢29.2 | $29.2 —$72.9 | 2¢72.9

4.5 <¢14.9 | $14.9— 9205 | $20.5—$27.3 | $27.3 —d41.0 | $41.0 —$82.1 | =¢82.1 | <¢32.8 | $32.8 —$82.1 | 2¢$82.1

5 <$16.5| $16.5—$22.8 | $22.8 —$30.4 | $30.4 — 456 | p456 —$91.2 | 2¢91.2 | <¢36.5 | $36.5—¢$91.2 | 2¢91.2

Il GRAFICA DE REFERENCIA PARA EL ASIENTO (Angulo de roscado 60"y 55°)

Rosca izquierda

Rosca derecha

o
2 a=4.5" a=3.5° a : Angulo de alivio
o 10 ‘ ‘ T
@ /| /a=2.5? 0
o 91Roscado T/ 17- /{ B 5 o s ot P
x T g|imposibl / | 3 =5
£ a=1.5°Asiento estandar) S
w ! 8
e / 3
B B o e e e I e R B e e T CAE
s, |-LALA- s £
34 i 1 =
g3 a=0.5° S
e VAT 110 g
2 /// A7 14 ﬁ
0 50 100 150 200
(1.97") (3.94") (5.91") (7.87")

Diametro de cuerda (mm)
Nota 1) Cuando el angulo de entrada del &ngulo es menor al &ngulo del flanco de la herramienta, cambie el asiento para prevenir interferencia lateral con el inserto.
(Consulte la tabla de la pagina G013 para calcular el angulo de alivio de la rosca y el angulo de flanco de la herramienta)

B TABLA DE REFERENCIA DEL ASIENTO (DIAMETRO DE ROSCADO) (Angulo de roscado 30° y 29°)

* En caso de cuerdas izquierdas utilice torneado contrario

a : Angulo de alivio
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& 5F= =5 8
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o - 17 o
@3 o
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1= =24

y, 132

0 50 100 150 200

(1.97") (3.94") (5.91") (7.87")

Diametro de cuerda (mm)

Angugl)i\?ig Rosca derecha (mm) Rosca izquierda (mm) *

Roscado ® ® ® © ® Roscado o ®

fr:‘rﬁ;) imposible 4.5 3.5 2.5 1.5 0.5 imposible —1.5 —0.5

0.5 <¢$18| ¢1.8— ¢2.3 $2.3— ¢3.0 $3.0— 4.6 $4.6— $9.1 =¢$9.1 <046 $4.6— $9.1 =¢9.1
0.75 <¢2.7| ¢2.7— ¢34 | ¢3.4— 046 46— ¢6.8 $6.8—013.7 | 2013.7 | <¢6.8| ¢6.8—¢13.7 | 2¢13.7
1 <¢36| ¢3.6— 046 $4.6 — $6.1 $6.1— ¢9.1 $9.1— 9182 | 2¢18.2 <¢9.1 $9.1— 9182 | 2¢18.2
1.25 <¢45| 045— 057 ¢5.7— ¢7.6 76 —d11.4 | d11.4— 0228 | 20228 | <d11.4 | 0114 — 228 | 20228
1.5 <¢55| ¢55— ¢6.8 $6.8— ¢9.1 $9.1—@13.7 | ¢13.7— 9274 | 20274 | <¢13.7 | ¢p13.7 — 274 | 20274
1.75 <¢6.4| ¢6.4— $8.0 $8.0—$10.6 | $10.6 —$16.0 | $16.0 —$31.9 | 26319 | <$16.0 | $16.0 — 319 | =¢31.9
2 <¢73| #7.3— &9.1 $9.1— @121 | 121 —618.2 | 182 —¢36.5 | =¢36.5 | <P18.2 | $18.2—$36.5 | =$36.5
2.5 <¢9.1 91— 0114 | d11.4— 9152 | 152 —$22.8 | $p22.8 — 456 | 2P45.6 | <¢22.8 | $22.8 — p45.6 | =P45.6
3 <¢10.9 | ¢10.9—913.7 | $13.7— 9182 | #182 —$27.3 | 273 —d54.7 | 2P54.7 | SP27.3 | $p27.3 —p54.7 | 2$54.7
85 <¢12.7 | $12.7—$15.9 | 6159 — 213 | $21.3 —$31.9 | $31.9—$63.8 | =¢63.8 | <¢31.9 | $31.9 —¢$63.8 | =¢63.8
4 <¢146 | p14.6 —18.2 | ¢182— 9243 | $24.3 —$36.5 | $36.5—#72.9 | 2¢72.9 | <¢36.5 | $36.5—d72.9 | =2¢72.9
45 <016.4 | $16.4 — $20.5 | $20.5— ¢27.3 | $27.3 —d41.0 | ¥41.0 — $82.1 2¢82.1 | <¢41.0 | ¢41.0—d82.1 2¢82.1
5 <¢18.2 | $18.2—$22.8 | $22.8 —$30.4 | $30.4 —d456 | $45.6 —$91.2 | 2¢91.2 | <d45.6 | $p45.6 —$91.2 | =¢91.2

G012
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B GRAFICA DE REFERENCIA PARA EL ASIENTO (Angulo de roscado 30° y 29°)

Rosca derecha Rosca izquierda
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Diametro de cuerda (mm) Diametro de cuerda (mm)

Nota 1) Cuando el angulo de entrada del angulo es menor al angulo del flanco de la herramienta, cambie el asiento para prevenir interferencia lateral con el inserto.
(Consulte la tabla siguiente para el calculo del angulo de ataque de la cuerda y el angulo de herramienta de flanco)

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° *
alivio Rosca derecha Rosca derecha Rosca derecha Rosca derecha
0 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5
0.5 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5
1 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15 o
1.5 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15 9,:
2 P25 P25 N15 N15 P25 P25 No disponible | No disponible §
2.5 P25 P25 No disponible No disponible P25 P25 No disponible No disponible &
3 P35 P35 No disponible No disponible P35 P35 No disponible No disponible
5] 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

* En caso de cuerdas izquierdas utilice torneado contrario

Al remplazar el asiento, revise si la diferencia entre el angulo de I CALCULO DEL ANGULO DE ATAQUE DE LA CUERDA
entrada de la cuerda y el angulo de inclinacién del asiento es entre:
2.5°—0.5° donde el angulo de la cuerda es 60° (55°), a: Angulo de alivio
2° y 1°donde el angulo de la cuerda es 30° (29°) | nP I : Longitud de la flauta
* El angulo de inclinacién de un asiento estandar es 0°. tana = — o= = —-q— | n:Nimero de hilos
f q - o P: Paso
* El portaherramienta tiene un angulo de entrada de 1.5°. )
d : Didmetro efectvo
de rosca
B EJEMPLO PARA SELECCIONAR EL ASIENTO I ANGULO DE SALIDA DEL AJUSTE DEL INSERTO EN UN PORTA HERRAMIENTAS
» Cuando el angulo de entrada de la rosca es de 2.2° Angulo de [a hélice de la rosca | Angulo de alivio interno | Angulo de alivio externo
DEn caso que el angulo de la cuerda es de 60° 60° 8.8° 5.8°
(angulo de salida 2.2°) — (2.5—0.5°) = -0.3°—1.7° de inclinacion en el asiento es apropiada. 55° 7.9° 5.0°
El roscado con un asiento estandar (0° de angulo de inclinacién) es posible. R DR e
Pero se recomienda remplazarlo con un asiento de un angulo de inclinacién de 300 4;1 2'7°
1°, consulte la lista de Asientos estandar en las paginas G021 y G026. 29 4 2.6
@En caso que el angulo de la cuerda es de 30° « Los angulos de salida (32, 81) de un inserto se vuelven
(angulo de salida 2.2°) — (2—1°) = -0.2°—1.2° de inclinacion en el asiento es apropiada.  mas pequefos cuando el angulo de la cuerda de una
Se recomienda remplazarla con un asiento de 1° de inclinacion, consulte la cuerda trapezoidal, redondo o alguna otra es pequefio.
lista de Asientos estandar en las paginas G021 y G026. Tenga cuidado al seleccionar un asiento.

G013



ROSCADO

ROSCADO

PROFUNDIDAD DE CORTE ESTANDAR MMT EXTERIOR (AVANCE RADIAL)

HMISO en mm (mm)
Pas0 Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
) detoctgr‘te 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 1 12 | 13 | 14 |Inserto rectificado clase-G | nserto clase-M con
: rompe viruta 3-D
0.5 10.3110.10|0.08|0.07|0.06 MMT16ER0501SO -
0.75]10.4610.16|0.14|0.10| 0.06 MMT16ER075ISO -
1.0 10.61(0.18/0.15/0.12/0.10|0.06 MMT16ER100ISO | MMT16ER1001SO-S
1.2510.7710.19/0.17|0.14|0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER125ISO | MMT16ER125ISO-S
1.5 10.9210.22|0.21|0.17|0.14{0.12|0.06 MMT16ER1501SO | MMT16ER1501SO-S
1.75]1.07(0.22|0.21|0.16 | 0.13| 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER175ISO | MMT16ER175ISO-S
2.0 |11.2310.24/0.23/0.17|0.16{0.140.12|0.11|0.06 MMT16ER200ISO | MMT16ER2001SO-S
2.5 11.53]10.26|0.23|0.19|/0.17|0.15|0.13|0.12|0.11 | 0.11 | 0.06 MMT16ER2501SO | MMT16ER2501SO-S
3.0 (1.84]10.27/0.25/0.20|0.18/0.16(0.14/0.13]0.12/0.12|0.11 {0.10| 0.06 MMT16ER300ISO | MMT16ER300ISO-S
3.5 12.1510.33|0.30|0.24|0.21{0.18|0.17|0.15|0.14|0.14|0.12| 0.11 | 0.06 MMT22ER3501SO -
4.0 12.45(0.34/0.31/0.24(0.22|0.19|0.170.16/0.14|0.14 (0.13|0.12]0.12| 0.11 | 0.06 | MMT22ER400I1SO -
45 (2.76(0.38|0.34|0.28/0.24|0.22|0.20/0.18|0.16|0.16|0.15|0.14|0.13|0.12|0.06 | MMT22ER4501SO -
5.0 |3.07]0.42]0.38]0.32]0.27]0.24]0.22]0.20]0.18/0.18/0.17/0.16/0.15/0.12 |0.06 | MMT22ER5001SO -
B Cuerda UN (plgs)
Paso |Profundidad| Numero de pasadas Tipo de Inserto
il dseis " Inserto clase-M con
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 | 14 |lInserto rectificado clase-G rompe viruta 3-D
32 (.019(.007 |.006 |.004 | .002 MMT16ER320UN -
28 (.022(.007|.006 |.004 |.003|.002 MMT16ER280UN -
24 (.026(.007|.006 |.006 | .005]|.002 MMT16ER240UN -
20 (.031(.008|.007 |.005.005|.004 |.002 MMT16ER200UN -
18 |1.034].009|.008 |.006 |.005 |.004 |.002 MMT16ER180UN -
16 |.038|.009|.008 |.006 |.005 |.004 |.004 |.002 MMT16ER160UN | MMT16ER160UN-S
14 1.044].009|.008 |.006 |.005|.005 |.005 |.004 |.002 MMT16ER140UN | MMT16ER140UN-S
13 |.047].010|.009 |.007 |.006 | .005 |.005 |.003 |.002 MMT16ER130UN -
12 1.051].011|.009|.007 |.006 | .006 |.005 |.005 | .002 MMT16ER120UN | MMT16ER120UN-S
11 |.056].011 |.009|.007|.006|.006 |.006 |.005|.004 |.002 MMT16ER110UN -
10 1.061].011|.009 |.007 |.006 |.006 | .006 | .005 |.005 |.004 |.002 MMT16ER100UN -
9 |.068|.013|.011|.009 |.007 |.006 |.006 | .005 |.005 |.004 |.002 MMT16ERO90UN -
8 |1.077].014|.012|.009 |.007 | .006 | .006 | .006 | .006 | .005 |.004 |.002 MMT16ERO80UN -
7 |1.087].015|.013|.011|.009 |.008 |.007 |.006 | .006 |.005 |.005 |.002 MMT22ER070UN -
6 |.102].017|.014|.011|.010|.008 |.007 |.007 |.006 | .006 | .005 |.005 | .004 |.002 MMT22ER060UN -
5 1.123].017].015].012].011 |.009 | .009 | .008 | .007 | .007 | .007 |.007 |.006 | .006 |.002 | MMT22ER050UN -
M Para Cuerda BSW, BSP (plgs)
Paso |Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | doers - Inserto clase-M con
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 | Inserto rectificado clase-G rompe viruta 3-D
28 (.023(.007|.006 |.004 | .004|.002 MMT16ER280W -
26 (.025(.007|.006 |.005|.005]|.002 MMT16ER260W -
20 (.032(.008|.007 |.006|.005|.004 |.002 MMT16ER200W -
19 |.034|.008|.007 |.006 | .006 |.005 |.002 MMT16ER190W | MMT16ER190W-S
18 1.035].010|.007 |.006 | .005 | .005 |.002 MMT16ER180W -
16 |.040|.008|.007 |.006 |.005 |.004 |.004 |.004 | .002 MMT16ER160W -
14 |1.046].009|.008 |.007 |.006 | .005 |.005 |.004 |.002 MMT16ER140W | MMT16ER140W-S
12 |.054].011|.010|.008 |.006 | .006 |.006 | .005 | .002 MMT16ER120W -
11 |.058].011|.009|.008|.007|.006 |.006 | .005|.005|.002 MMT16ER110W | MMT16ER110W-S
10 |.064|.011|.010|.008 |.007 |.006 |.006 |.005 |.005 |.004 |.002 MMT16ER100W -
9 1.071].011|.010|.008 |.007 | .006 | .006 | .006 | .005 | .005 |.005 |.002 MMT16ER090W -
8 1.080|.012|.011|.009 |.007 |.007 |.006 | .006 | .006 | .005 |.005 |.004 |.002 MMT16ER080W -
7 {.091(.013|.013|.010|.009 |.008 |.007 |.007 |.006 | .006 | .006 | .004 |.002 MMT22ER070W -
6 |.107].014|.013|.011|.009 |.008 |.008 |.007 |.007 | .006 | .006 | .006 |.005 |.005 |.002 [ MMT22ER060W -
5 1.128(.017/.016|.014|.011].010].009 |.009 | .008 | .007 | .007 | .007 | .006 | .005|.002 | MMT22ERO050W -

Nota 1) - Ajuste la profundidad del acabado en un diametro aproximado de .004 plgs al utilizar un inserto de forma completo.
-Verifiqgue cuando numero de pasadas y la profundidad de corte es pequefia para prevenir dafios en el inserto al hacer un radio en punta de un

inserto de forma parcial o semi completo o de un inserto de roscado interno.

- Ajuste la profundidad de corte lo suficientemente profunda en materiales tales como el acero endurecido o acero inoxidable austenitico para
ayudar a prevenir desgaste prematuro y despostillamiento causados por la capa externa del material.

G014



HEBSPT

(plgs)

Paso |Profundidad| Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | deart o Inserto clase-M con
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Inserto rectificado clase-G rompe viruta 3-D
28 |1.023(.007|.006 |.004 |.004 |.002 MMT16ER280BSPT -
19 |[.034].009|.007 |.006 |.005|.005 |.002 MMT16ER190BSPT | MMT16ER190BSPT-S
14 |.046(.009|.008|.007 |.006 |.005|.005|.004 |.002 MMT16ER140BSPT | MMT16ER140BSPT-S
11 |.058.010|.009 |.008 | .007 |.006 |.006 | .005 |.005 |.002 MMT16ER110BSPT | MMT16ER110BSPT-S
B Redondo norma DIN 405 (plgs)
Paso |Profundidad| Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decorte
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 Inserto rectificado clase-G
10 |.050(.009|.008|.008|.007 |.006 |.005 |.005|.002 MMT16ER100RD
8 |.063].009|.008|.008|.007 |.007 |.006 |.006 |.005|.005|.002 MMT16ERO080RD
6 |.083].010(.010|.009 |.009 |.008 |.007 |.007 |.006 |.006 |.005|.004 | .002 MMT16ERO060RD
4 [.125].013|.013|.013].012|.011 |.010|.009 | .009 | .008 | .007 | .007 | .006 | .005 | .002 MMT22ER040RD

M Trapezoidal 30° norma ISO

Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto

(mm)

Paso
(mm) de core —
fotal 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 Inserto rectificado clase-G
1.5 {0.9010.23|/0.21/0.16|0.13{0.11 | 0.06 MMT16ER150TR
2.0 (1.25]10.29|0.26|0.21|0.17{0.14 |0.12|0.06 MMT16ER200TR
3.0 (1.75]10.32/0.31/0.24|0.19/0.18|0.17|0.15|0.13 | 0.06 MMT16ER300TR
4.0 12.25(0.33|0.32|0.24|0.22/0.21|0.17|0.16|0.15|0.14 |0.13|0.12 | 0.06 MMT22ER400TR
5.0 [2.75]10.35]0.32/0.26[0.240.22/0.21]0.19/0.19/0.17]0.15/0.140.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER500TR
B Cuerda ACME (plgs)
Paso [Profundided Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decorte
plgs) [ total 1 2 S 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 Inserto rectificado clase-G
12 1.047(.011|.009|.008 |.007 |.006 |.004 | .002 MMT16ER120ACME
10 |.060(.011|.010|.008 |.007 |.006 |.006 |.005 |.005 | .002 MMT16ER100ACME
8 |.072(.012|.010{.009 |.007 |.006 | .006 | .006 |.005 |.005 |.004 | .002 MMT16ERO80ACME
6 1.093(.013/.012|.011 |.009 |.008 |.007 |.006 | .006 | .005 |.005|.004 |.005 |.002 MMT22ER060ACME
5 1.110(.014/.013|.012|.010|.009 |.008 | .007 | .007 | .006 | .006 | .006 | .005 |.005 | .002 MMT22ER050ACME
HUNJ (pigs)
Paso |Profundidad| Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decore
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" Inserto rectificado clase-G
32 1.018(.006 |.006 |.004 |.002 MMT16ER320UNJ
28 |.020(.006|.005|.004 |.003 |.002 MMT16ER280UNJ
24 1.024(.007|.006 |.006 |.003 |.002 MMT16ER240UNJ
20 |.029(.007 |.006 |.005|.005 |.004 |.002 MMT16ER200UNJ
18 |.032(.009|.007|.006 |.004 |.004 |.002 MMT16ER180UNJ
16 [.036].010|.008 |.006 |.005 |.004 |.003 MMT16ER160UNJ
14 1.041(.010|.009|.007 |.005 |.004 | .004 | .002 MMT16ER140UNJ
12 |.048].011|.011|.008|.007 |.005 |.004 | .002 MMT16ER120UNJ
10 [.058].012|.011|.008 |.006 |.005 |.005|.005 |.004 | .002 MMT16ER100UNJ
8 |.072].012|.012].009 |.007 |.006 | .006 | .005|.005 |.004 |.004 | .002 MMT16ERO80UNJ
M Cuerda para carcasa tipo API (plgs)
Paso [Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decorte
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 Inserto rectificado clase-G
5 1.061[.010/.009(.007|.006|.005|.005|.005.004 |.004 |.004 |.002 MMT22ER050APBU

Nota 1) - Ajuste la profundidad del acabado en un diametro aproximado de .004 plgs al utilizar un inserto de forma completo.
-Verifigue cuando nimero de pasadas y la profundidad de corte es pequefia para prevenir dafios en el inserto al hacer un radio en punta de un

inserto de forma parcial o semi completo o de un inserto de roscado interno.

- Ajuste la profundidad de corte lo suficientemente profunda en materiales tales como el acero endurecido o acero inoxidable austenitico para ayudar
a prevenir desgaste prematuro y despostillamiento causados por la capa externa del material.

ROSCADO
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ROSCADO

PROFUNDIDAD DE CORTE ESTANDAR MMT EXTERIOR (AVANCE RADIAL)

M Cuerda redonda para carcasa y tubo (plgs)
Paso |Profundided Numero de pasadas Tipo de Inserto

(hilos/ | decorte
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 Inserto rectificado clase-G
10 |.056(.010|.009|.006 |.006 |.005|.005|.005|.004 |.004 |.002 MMT16ER100APRD
8 |1.071].010/.009|.007 | .006 | .006 | .006 | .005 |.005|.005 |.005|.005 | .002 MMT16ERO80APRD
M Cuerda NPT (plgs)
Paso |Profundidad| Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decorte
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 Inserto rectificado clase-G
27 |[.026].006|.005|.005|.004 |.004 |.002 MMT16ER270NPT
18 |.040].008|.006 |.006 |.005|.005|.004 |.004 |.002 MMT16ER180NPT
14 [.052].009(.007 |.006|.006 |.005|.005.004 |.004 |.004|.002 MMT16ER140NPT
11.5(.065].009|.007 | .007 | .006 | .006 |.005|.005 |.005|.005|.004 |.004 | .002 MMT16ER115NPT
8 [.095].013].011|.009|.008 |.007 |.006|.006 |.006.005|.005|.005|.004 |.004 |.004 |.002 MMT16ERO80ONPT
M Cuerda NPTF (plgs)
Paso |Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decorte
plgs) | toal 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 Inserto rectificado clase-G
27 |[.025].006|.006|.004|.004 |.003 |.002 MMT16ER270NPTF
18 [.039].007|.006 |.006|.005|.005|.004 |.004 |.002 MMT16ER180NPTF
14 [.053].009.008|.006|.006 |.005|.005.004 |.004 |.004|.002 MMT16ER140NPTF
11.5(.064|.009|.009 |.007 | .006 | .005 |.005|.005|.004 |.004 |.004 |.004 | .002 MMT16ER115NPTF
8 [.094].013].011|.009|.007 |.007 |.006|.006 |.006 .005|.005|.005|.004 |.004 |.004 |.002 MMT16ERO80NPTF

Nota 1) - Ajuste la profundidad del acabado en un diametro aproximado de .004 plgs al utilizar un inserto de forma completo.
-Verifique cuando numero de pasadas y la profundidad de corte es pequefia para prevenir dafios en el inserto al hacer un radio en punta de un
inserto de forma parcial o semi completo o de un inserto de roscado interno.
- Ajuste la profundidad de corte lo suficientemente profunda en materiales tales como el acero endurecido o acero inoxidable austenitico para ayudar
a prevenir desgaste prematuro y despostillamiento causados por la capa externa del material.

ROSCADO
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PROFUNDIDAD DE CORTE ESTANDAR MMT INTERNO (AVANCE RADIAL)
HISO en mm (mm)

Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto

PEED de corte

(mm) Inserto clase-M con

fotal 1 2 & 4 5 6 7 8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | Inserto rectificado clase-G rompe viruta 3-D
0.5 [0.29(0.09(0.07(0.07|0.06 MMT11IR0501SO | MMT16IR050ISO - -
0.75(0.43(0.15/0.13(0.09(0.06 MMT1IRO75ISO | MMT16IR075ISO - -
1.0 10.58]0.17|0.15|/0.11|0.09|0.06 MMTHIR100ISO | MMT16IR100ISO | MMT11IR100ISO-S| MMT16IR1001S0-S
1.25]0.72]0.18|0.16|0.12| 0.110.09|0.06 MMT1IR125ISO | MMT16IR125ISO [MMT11IR1251S0-S | MMT16R1251S0-S
1.5 10.87]0.21|/0.20|0.16|0.13|0.11|0.06 MMT11IR1501S0 | MMT16IR1501S0 |MMT11IR1501S0-S | MMT16IR1501S0-S
1.75]11.01]0.21|0.20|0.15|0.12|0.10|0.09| 0.08 | 0.06 MMT1IR175ISO | MMT16IR175ISO - MMT16IR175IS0-S
2.0 (1.15(0.24/0.22/0.18/0.14|0.12|0.10|0.09|0.06 MMT11IR2001S0 | MMT16IR2001SO - MMT161R2001S0-S
2.5 (1.44(0.25/0.24(0.21(0.15/0.13|0.12|0.10|0.09|0.09|0.06 - MMT161R2501S0 - MMT161R2501S0-
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 - -
4.0 12.31(0.33/0.31/0.24/0.22|0.18/0.15/0.14(0.13|0.12(0.12|0.11|0.10|0.10|0.06 - MMT22IR4001S0 - -
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 Cuerda UN (plgs)
Paso [Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decore
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 (10| 11 |12 | 13 | 14 Inserto rectificado clase-G Inr%%tgec\ll?rsuet;lvzlsf:gn
32 [.018(.006|.006|.004 |.002 MMT11IR320UN | MMT16IR320UN —
28 |1.020.006|.005(.004|.003|.002 MMT11IR280UN | MMT16IR280UN -
24 1.0241.007(.006|.005|.004|.002 MMT11IR240UN | MMT16IR240UN -
20 |.029.007|.006|.005|.005|.004|.002 MMT11IR200UN | MMT16IR200UN —
18 |1.032.008|.007|.006|.005|.004 |.002 MMT11IR180UN | MMT16IR180UN -
16 |.036|.008|.007|.006|.005|.004 |.004 |.002 MMT11IR160UN | MMT16IR160UN | MMT16IR160UN-S o
14 |.0411.008|.007|.006|.005|.005|.004 |.004 |.002 MMT11IR140UN | MMT16IR140UN | MMT16IR140UN-S 9,:
13 |.0441.009|.007|.006|.006 |.005|.005|.004 |.002 - MMT16IR130UN - §
12 |.0481.009|.009|.007|.006 |.005|.005|.005|.002 - MMT16IR120UN | MMT16IR120UN-S 74
11 1.052(.009|.009|.008|.006|.005|.005|.004 |.004 |.002 - MMT16IR110UN -
10 |.058].010|.009|.008|.006 |.005|.005|.005|.004 |.004 |.002 - MMT16IR100UN -
9 |1.064|.012|.009|.008|.007|.006.006.005|.005.004 |.002 - MMT16IR090UN -
8 1.072].012|.010|.008|.007 |.006 |.006 |.006 |.005|.005.005|.002 - MMT16IR080UN -
7 |.082(.014|.012|.009|.008|.007|.007|.006.006.006.005|.002 - MMT22IR070UN -
6 |.096].016(.013|.010{.009.007|.007|.006 |.006 |.006 | .005|.005|.004 |.002 - MMT22IR060UN -
5 1.115].016|.014|.012|.010.009.008|.008 | .007 |.007 |.006 | .006 | .005|.005|.002 - MMT22IR050UN -
BMPara Cuerda BSW, BSP (plgs)
(hilos/ | decore
pigs) [ od [ 1 | 2 | 3|4 |5 |6 |7 8] 9]|10]|11 12|13 14 Inserto rectificado clase-G  |"1Serio Qase 1V oo
28 1.0231.007(.006(.004|.004|.002 - MMT16IR280W -
26 |.025].007|.006|.005|.005|.002 - MMT16IR260W —
20 |1.032.008|.007(.006|.005|.004|.002 - MMT16IR200W -
19 |.034|.008|.007|.006|.006 |.005 |.002 MMT11IR190W | MMT16IR190W | MMT16IR190W-S
18 |1.035].010|.007|.006|.005 |.005|.002 - MMT16IR180W —
16 |.040|.008|.007|.006|.005|.004 |.004 |.004 |.002 - MMT16IR160W —
14 |.046.009|.008|.007|.006 |.005|.005|.004 |.002 MMT11IR140W | MMT16IR140W | MMT16IR140W-S
12 |.0541.011|.010|.008|.006 |.006 |.006 |.005 |.002 - MMT16IR120W | MMT16IR120W-S
11 1.058(.011|.009|.008|.007|.006|.006|.005 |.004 |.002 - MMT16IR110W -
10 |.064 ].011|.010|.008|.007 |.006 |.006 |.005|.005|.004 |.002 - MMT16IR100W -
9 1.071].011|.010|.008|.007|.006 |.006 |.006 |.005|.005.005|.002 - MMT16IR090W -
8 1.080.012|.011{.009|.007|.007|.006.006 |.006 |.005|.005|.004 |.002 - MMT16IR080W -
7 {.091(.013].013].010|.009{.008|.007|.007|.006|.006.006 |.004 |.002 - MMT22IR070W —
6 |.107].014|.013|.011{.009.008.008.007 |.007 |.006 |.006 |.006 |.005|.005|.002 - MMT22IR060W -
5 1.128].017|.016|.014|.011|.010.009.009 |.008 | .007 | .007 | .007 | .006 | .005|.002 - MMT22IR050W -

Nota 1) - Ajuste la profundidad del acabado en un diametro aproximado de .004 plgs al utilizar un inserto de forma completo.
-Verifique cuando numero de pasadas y la profundidad de corte es pequena para prevenir dafios en el inserto al hacer un radio en punta de un
inserto de forma parcial o semi completo o de un inserto de roscado interno.
-Ajuste la profundidad de corte lo suficientemente profunda en materiales tales como el acero endurecido o acero inoxidable austenitico para
ayudar a prevenir desgaste prematuro y despostillamiento causados por la capa externa del material.

G017



ROSCADO

PROFUNDIDAD DE CORTE ESTANDAR MMT INTERNO (AVANCE RADIAL)

HEBSPT

(plgs)
Paso |Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos | dearts " Inserto clase-M con
plgs) | totdl 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Inserto rectificado clase-G rompe viruta 3-D
19 [.034(.009.007|.006|.005|.005|.002 MMT11IR190BSPT | MMT16IR190BSPT | MMT16IR190BSPT-S
14 |.046.009|.008 |.007 |.006 |.005|.005|.004 |.002 MMT11IR140BSPT | MMT16IR140BSPT | MMT16IR140BSPT-S
11 1.058].010|.009.008|.007{.006|.006 |.005|.005 |.002 - MMT16IR110BSPT | MMT16IR110BSPT-S
B Redondo norma DIN 405 (plgs)

Paso |Profundidad| Numero de pasadas Tipo de Inserto

(hilos/ | decore

plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11 | 12 | 13 | 14 Inserto rectificado clase-G
10 [.050.009|.008 |.008|.007 |.006|.005|.005|.002 MMT16IR100RD
8 |.063(.009|.008|.008|.007|.007|.006.006.005|.005.002 MMT161RO80RD
6 |.083(.010/.010(.009{.009|.008|.007|.007|.006|.006 |.005|.004 |.002 MMT16IR060RD
4 1.125].013|.013/.013/.012|.011|.010{.009|.009|.008 |.007 |.007 | .006 | .005|.002 MMT22IR040RD

M Trapezoidal 30° norma ISO

Profundidad| N Tipo de Inserto

umero de pasadas

(mm)

Paso de corle
(mm) fotal 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 |12 | 13 | 14 Inserto rectificado clase-G
1.5 10.90(0.23/0.21|0.16|0.13|0.11|0.06 MMT16IR150TR
2 1.2510.29/0.260.21[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 2.7510.35/0.32(0.260.24/0.22/0.21|0.19|0.19|0.17|0.15/0.14|0.13|0.12 | 0.06 MMT22IR500TR
B Cuerda ACME (plgs)
o e ]
9,1 Paso |Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
3] (hilos/ | decorte
8 plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 |12 | 13 | 14 Inserto rectificado clase-G
14
12 |.0471.011|.009.008 |.007 |.006 |.004 |.002 MMT16IR120ACME
10 [.060].011|.010/.008|.007 |.006|.006 |.005|.005|.002 MMT16IR100ACME
8 [.072(.012|.010|.009|.007 |.006|.006|.006|.005|.005|.004|.002 MMT16IRO80ACME
6 |.093(.013|.012|.011|.009|.008|.007|.006.006.005|.005.005.004 |.002 MMT22IR060ACME
5 1.110(.014|.013|.012|.010|.009|.008 |.007 |.007 |.006 |.006 | .006 | .005|.005|.002 MMT22IR050ACME
M Cuerda para carcasa tipo API (plgs)
R S e e e e ]
Paso |Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decorte
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 Inserto rectificado clase-G
5 1.061(.010/.009|.007|.006|.005|.005|.005|.004|.004 |.004 |.002 MMT22IR050APBU
B Cuerda redonda para carcasa y tubo (plgs)
Paso [Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decorte
plgs) | total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 Inserto rectificado clase-G
10 |.056].010|.009|.006|.006|.005|.005|.005|.004 |.004 |.002 MMT16IR100APRD
8 |.071(.010/.009|.007|.006|.006|.006 .005.005.005.005.005.002 MMT161RO80APRD

Nota 1) - Ajuste la profundidad del acabado en un diametro aproximado de .004 plgs al utilizar un inserto de forma completo.

G018

-Verifigue cuando numero de pasadas y la profundidad de corte es pequefia para prevenir dafios en el inserto al hacer un radio en punta de un

inserto de forma parcial o semi completo o de un inserto de roscado interno.
- Ajuste la profundidad de corte lo suficientemente profunda en materiales tales como el acero endurecido o acero inoxidable austenitico para ayudar

a prevenir desgaste prematuro y despostillamiento causados por la capa externa del material.



B Cuerda NPT (plgs)

Paso [Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decore
plgs) | total 1 2 8 4 5 6 7 8 9 |10 | 11|12 | 13 | 14 | 15 Inserto rectificado clase-G
27 [.026(.006|.005|.005|.004 |.004 |.002 MMT16IR270NPT
18 |[.040(.008|.006|.006|.005|.005|.004 .004|.002 MMT16IR180NPT
14 [.052(.009.007|.006|.006|.005|.005|.004|.004|.004.002 MMT16IR140NPT
11.5].065 [.009|.007 [.007 |.006 | .006 |.005 |.005|.005 |.005|.004 |.004 | .002 MMT16IR115NPT
8 [.095(.013|.011|.009.008|.007 |.006|.006.006|.005|.005|.005|.004|.004 |.004|.002 MMT16IRO80NPT
B Cuerda NPTF (plgs)
Paso [Profundidad Numero de pasadas Tipo de Inserto
(hilos/ | decorte
plgs) | toal 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 |12 | 13 | 14 | 15 Inserto rectificado clase-G
14 [.053(.009|.008|.006|.006|.005|.005|.004.004|.004.002 MMT16IR140NPTF
11.5(.064 (.009|.009|.007|.006|.005|.005|.005|.004 |.004 |.004 |.004 |.002 MMT16IR115NPTF
8 1.094(.013|.011|.009.007|.007|.006|.006|.006|.005|.005|.005|.004|.004 |.004|.002 MMT16IRO80NPTF

Nota 1) - Ajuste la profundidad del acabado en un diametro aproximado de .004 plgs al utilizar un inserto de forma completo.
-Verifique cuando nimero de pasadas y la profundidad de corte es pequefia para prevenir dafios en el inserto al hacer un radio en punta de un
inserto de forma parcial o0 semi completo o de un inserto de roscado interno.
- Ajuste la profundidad de corte lo suficientemente profunda en materiales tales como el acero endurecido o acero inoxidable austenitico para
ayudar a prevenir desgaste prematuro y despostillamiento causados por la capa externa del material.

ROSCADO
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ROSCADO

NOMENCLATURA DE LA SERIE MMT

PORTA-HERRAMIENTAS

EXTERIOR

MMT)| [E| [IR| |[08]| [3]|-|SM

— y4 S
Referencia | Aplicacion | |Sentidodela herramienta Tamaiio de la Hta. (plgs) Tamafio del Inserto | | Tipo Herramienta
E ‘ Exterior R ‘ Derecha (altura y ancho) 3 | MMT16 SM [No-compensar
06 375 12 750 4| MMT22
08 .500 16 1.000
10 .625 20 1.250

INTERIOR

MMT||I|R|[10{[2|-|0.50/-[1.5 |- |C

| N —~— y [ 1
Referencia Aplicacién Didmetro del Zanco (plgs) | | Tamaiio del Inserto| | Minimo didmetro de corte (plgs) | | Angulo deinclinacion | | Refrigerante
1 [ Interno 10 .625 2 MMT11 0.50| .500 |1.15] 1.150 1.5 1.5° C | Con
12 .750 3| MMT16 0.60| .600 |1.20| 1.200 2.5 2.5°
Sentdo de a herramienta = |16 [ 1.000 4| vmT22 | [0.75] 750 [1.45] 1.450
R | Derecha 20 1.250 0.90] .900 [1.50] 1.500
24 1.500 0.95| .950 [1.75] 1.750

Q  |CLASEM
<
[&]
— Insertos clase M con
2 MMT El [R] [100] | ISO S §| Inserosdase i
\ \ —
Referenma Sentido de la herramienta Paso Tipo de Rosca
R ‘ Derecha 100 [1.0 mm 05—1.5 mm 60 |Roscaa60°
A o 55 |Rosca a55°
f 16 125 |1.25 mm
CR?[T:H\%gﬁ{o Apllcacpn 48—16 roscalplgs ISO [ISO en mm
(mm) E | Exterior 150 |1.5mm 1.75—3.0 mm W |Para Cuerda BSW, BSP
1 6.35 | | Interno 175 [1.75mm| G o BSPT|BSPT
16 9.525 200 2.0 mm 14—8 roscalplgs UN |Cuerda UN
250 |2.5mm
300 [3.0mm

CLASE G

MMT El R [050] [ ISO

N T~
w Sentido de la herramienta Paso Tipo de Rosca
R ‘ Derecha 050 |0.5mm 0.5—1.5 mm 60 |Roscaa60°
- — 075 |0.75mm| A o 55 |Roscaa 55°
CR?E:};%SS{O Aplicacion 100 |1.0 mm 48—16 roscalplgs ISO |ISO en mm
(mm) E | Exterior 125 [1.25mm 175-3.0 mm W |Para Cuerda BSW, BSP
11| 635 I | Interno 150 [15mm | ~ e BSPT|BSPT
16 9.525 175 |[1.75mm 14—8 roscalplgs UN |Cuerda UN
22| 127 200 |2.0mm RD |Redondo norma DIN 405
250 |2.5mm 0.5—3.0 mm TR |Trapezoidal 30° norma ISO
300 [3.0mm AG 48—8 ° ACME| Cuerda ACME
—0& roscalplgs
350 [3.5mm UNJ |UNJ
400 |4.0 mm 3.5—5.0 mm APBU| Cuerda para carcasa tipo API
450 [45mm [ N ° APRD | Cuerda redanda para carcasay tubo
500 |50 mm 7—5 roscalplgs NPT |NPT
NPTF |NPTF

G020



=% — -
PORTAHERRAMIENTAS @ nseri de precison para rasoas precisas.
TIPO @ Disponible con un rompevirutas para el control de la viruta.

@ Posibilidad de cambiar el angulo de ataque remplazando el asiento.

Roscado exterior

Detalles de posicion A
Consulte las especificaciones del inserto
para las dimensiones PDX y PDY

GAMP
ALE E) 10°f
: »_/ LH él

\

‘:‘l z| MMTER-063SM

Solo a derecha

HBKW

WF
-B_|

s = * -

Beserdan % ﬁir?;)esrtdoe Dimensiones (plgs) a' @ @ \\\\\\\\\\\\\\\\\& ﬁ

R H B LF | LH | HF | WF [HBKW| Mordaza |TomiloMordaza| Seguro | TomilodeAsiento|  Asiento Llave

MMTER-063SM | ® 375| .375(4.724| .875| 375 .625| 250 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| DLAYISE
MMTER-083SM | ® 500| .500|4.724| .875| .500| .625|.125 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| Blikvbon
MMTER-083  |®| MMT16ER | 500 .5004.000|1.000| 500 .625| — [SETK51 | SETS51| CR4 |HFC03008 |CTE32TP15 | oricvoor
MMTER-103  |®| * 3 | 625| .6254.000{1.000| 625| .750| — |SETK51 |SETS51| CR4 |HFC03008 |CTE32TP15| Sl ivoor
MMTER-123 |® 750/ .750|5.000|1.000| .750|1.000] — | SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03008 |CTE32TP15| DLAYISE
MMTER-163 |® 1.000|1.000/6.000|1.000|1.0001.250| — | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| DIKY1SE
MMTER-124 (@ 750| .750|5.000(1.250| .750|1.000, — | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFCO04010 |CTE43TP15| D/ V200
MMTER-164 |® MMT?.?E'.? 1.000|1.000/6.000|1.250|1.000{1.250| — |SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04010 |CTE43TP15| DIKV20R
MMTER-204 || "~ |1.250/1.250/6.000|1.250|1.250|1.500| — | SETK61 | SETS61 | CRs | HFC04010 | CTE43TP15| SIKY20F

Nota 1) Seleccione y utilice un asiento alternativo de la siguiente lista (vendido por separado), dependiendo del angulo de entrada.
* Torque sujecion (Ibf-plgs) : SETS51=31, SETS61=44, HFC03008=13, HFC04010=19

o
a
ASIENTO 2
17}
Angulo d ictoncia | Angulo d 5 Angulo di ictoncia | ANGUIO dl " o
ngllijvioo ¢ Descripcion Eiserca ingﬁ#aociéﬁ Tipo porta nSllijv?o ¢ Descripcion G ingﬁ#a%iéﬁ Tipo porta ¥
(@) R ©°) herramienta (@) R ©°) herramienta
-1.5° |CTE32TN15| ® | -3° -1.5° | CTE43TN15| @ | -3°
-0.5° |CTE32TNO5| ® | -2° —0.5° |CTE43TNO5 | ® | -2°
0.5° | CTE32TPO5 | ® | —-1° 0.5° |CTE43TPO5 | ® | —1° Angulo de
1.5°| cTE32TP15| @ | 0° | MIER 5 [cTE43TPI5| @ | 0o | MITER inclinaciénﬂ Asionto
2.5° |CTE32TP25| @ | 1° | ™ 25° |CTE43TP25 | @ | 1° | ™ ©)
3.5° | CTE32TP35| @ 2° 3.5° [CTE43TP35| @ 2°
4.5° | CTE32TP45| @ 3° 4.5° [CTE43TP45 | @ 3°
[_]El asiento se entrega con el porta inserto.
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
! ! - . ! ! |
Material Dureza Grado | Velocidad de corte (SFM) Material Dureza Grado | Velocidad de corte (SFM)
P VP10MF 490 (230—755) S Aleacion con VP10MF 150 (50—230)
Acero Dulce <180HB VP15TF 330 (195—460) tratamiento térmico - VP15TF 100 (65—130)
VP20RT 260 (195—330) VP20RT
A | b VP10MF 460 (260—655) VP10MF 195 (130 —260)
‘fggrg aclae; doono 180—280HB | VP15TF | 330 (195—460) Aleacion de titanio - VPISTE | e a10)
VP20RT 260 (195—330) VP20RT
M . VP15TF _ H ., _ VP10MF 165 (100 —230)
Acero Inoxidable <200HB VP20RT 260 (130—2395) Aleacion tratada 45—55HRC VP15TF 130 (65—195)
K PP Resistencia a la traccion [ VP10MF 460 (260 —655)
Fundicion gris <350MPa VP15TF 295 (195—395)

COMO SELECCIONAR EL ASIENTO > G012
@ : Existencia en EUA REFACCIONES > Noo1
INFORMACION TECNICA > P001 G021




ROSCADO

MM INSERTOS CLASE M
CON ROMPEVIRUTA 3-D

INSERTOS
Recubierto Dimensiones (mm) Profundidad
g L wle Paso de ’
£ Descripcion 5|8 Ic s PDY | PDX RE Corte Geometria
£/%| mm | roscalplgs (mm)
MMT16ERAG60-S (] 0.5—1.5 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 | 0.06 — |Forma Parcial PNA60°
08 MMT16ERG60-S [ 1.75—3.0| 14—8 9.525 | 3.44 1.2 1.7 0.23 =
8
o
MMT16ERAS55-S * 48—16 | 9.525 | 3.44 0.8 0.9 | 0.07 —
% MMT16ERG55-S * 14—8 9.525 | 3.44 1.2 1.7 | 0.23 -
3
4
MMT16ER100ISO-S ® | x 1.0 9.525 | 3.44 0.7 0.7 | 0.13 | 0.61
£ MMT16ER125ISO-S | x 1.25 9.525 | 3.44 0.8 0.9 | 0.16 | 0.77
€ | MMT16ER150ISO-S @ x 1.5 9.525 | 3.44 0.8 1.0 | 0.20 | 0.92
& | MMT16ER175ISO-S ® | x 1.75 9.525 | 3.44 0.9 1.2 | 0.22 | 1.07
8 MMT16ER200ISO-S o x 2.0 9.525 | 3.44 1.0 1.3 | 026 | 1.23
~ | MMT16ER2501SO-S | x 2.5 9.525 | 3.44 1.1 1.5 | 0.33 | 1.53
MMT16ER300I1SO-S | x 3.0 9.525 | 3.44 1.2 16 | 040 | 1.84
MMT16ER160UN-S (] 16 9.525 | 3.44 0.9 1.1 0.23 | 0.97
o % MMT16ER140UN-S (] 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 | 026 | 1.11
9{ R MMT16ER120UN-S [ J 12 9.525 | 3.44 1.1 14 0.30 | 1.30
2 3
s [ MMT16ER190W-S * 19 9.525 | 3.44 0.8 1.0 | 0.18 | 0.86 |Forma
= | MMT16ER140W-S * 14 | 9525|344 | 1.0 | 12 | 0.25 | 1.16 |Completa
2 | MMT16ER110W-S * 1 |9525| 344 | 11 | 15 | 032 | 148 POYE,
&
MMT16ER190BSPT-S | % 19 9.525 | 3.44 0.8 0.9 | 0.18 | 0.86
MMT16ER140BSPT-S | x 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 | 0.25 | 1.16
5 | MMT16ER110BSPT-S | % 11 9.525 | 3.44 1.1 1.5 | 0.32 | 1.48
8
IDENTIFICACION
MMT]| [16] [E] [R] [100] [ISO | -[S -
rompeviruta 3-D
\ \
Sentido de la herramienta Paso Tipo de Rosca
R‘ Derecha 100 |1.0 mm 0.5—1.5 mm 60 |Roscaa60°
o — A o 55 |Rosca a 55°
Diametro del | | Aplicacién 125 [125mm| " | 4816 roscaiplgs ISO |ISO en mm
(mm) E | Exterior 150 |1.5mm 1.75—3.0 mm W |Para Cuerda BSW, BSP
1" 6.35 | | Interior 175 |1.75mm| G o BSPT |BSPT
16 9.525 200 |20 mm 14—8 roscalplgs UN | Cuerda UN
250 (2.5mm
300 (3.0 mm

@ : Existencia en EUA > : Stock en Japén
G022 <5insertos por caja>



MMT INSERTOS CLASE G PARA ROSCADO

INSERTOS
o 8 Recubierto Dimensiones (mm) Profundidad
8 %é Descripcion HI= Paso e Geometria
Flze == Ic S | PDY | PDX | RE | Cote
S 1S mm roscalplgs (mm)
MMT16ERA60 *|*x| 0.5—1.5| 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 — | Forma Parcial PNA60°
08 MMT16ERG60 *|*|1.75—3.0| 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.27 -
@ | _ | MMT16ERAG60 * 0.5—3.0| 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.08 —
§ MMT22ERN60 * S3—=0| 7T=5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.53 =
i
MMT16ERAS55 * | % 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 — | Forma
fg MMT16ERG55 * % 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 =
o | MMT16ERAG55 (% 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.07 -
3 MMT22ERN55 | 7-5 (127 | 464 | 1.7 | 25 | 044 | —
%
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
e MMT16ER150ISO |@|* 1.5 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.23 | 0.92
IS MMT16ER175ISO |®@|* 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.21 1.07
% | 69 | MMT16ER200ISO |®|%| 2.0 9525/ 344 | 10 | 13 | 031 | 1.23
8 MMT16ER250I1SO |® (x| 2.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.53
- MMT16ER300ISO |@|x| 3.0 9.525| 3.44 1.2 1.6 0.46 | 1.84
MMT22ER350ISO | % 3.5 12.7 4.64 1.6 2.3 0.45 | 215 _
MMT22ER400ISO |* 4.0 12.7 4.64 1.6 2.3 052 | 245
MMT22ER450I1SO |*x 4.5 12.7 4.64 1.7 24 0.58 | 2.76
MMT22ER500ISO |* 5.0 12.7 4.64 1.7 2.5 0.63 | 3.07
IDENTIFICACION
MMT E| [R| {050 | ISO
* | [
Referencia Sentido de 2 herramienta Paso Tipo de Rosca
R ‘ Derecha 050 |0.5mm 0.5—1.5 mm 60 |Roscaa60°
Diametro del | [ Aplicacién 78275 mm A 0 35 | Rosca s 95"
Circulo Inscrito 100 |1.0 mm 48—16 roscalplgs ISO |ISO en mm
(mm) E | Exterior 125 [1.25mm 175-3.0 mm W_ |Para Cuerda BSW, BSP
11 6.35 | | Interno 150 |15mm | o R BSPT|BSPT
16 9.525 175 |1.75mm 14—8 roscalplgs UN |Cuerda UN
22| 127 200 (2.0 mm RD |Redondo norma DIN 405
250 |2.5mm AG 0-5_:3-0 mm TR | Trapezoidal 30° norma ISO
300 [3.0mm 48—8 roscalplgs ACME| Cuerda ACME
350 |3.5mm UNJ |UNJ
400 (4.0 mm 3.5—5.0 mm APBU | Cuerda para carcasa tipo AP
450 [45mm | N ° APRD | Cuerda redanda para carcasa y tubo
500 |5.0mm 7—>5 roscalplgs NPT |NPT
NPTF |NPTF

ROSCADO

GUIA PARA PROFUNDIDAD DE CORTE > G014 G 023




ROSCADO

ROSCADO

MMT INSERTOS CLASE G PARA ROSCADO

INSERTOS
© S Recubiert Dimensiones (mm) Profundidad
8 éé Descripcion 5= Paso e Geometria
Fles 513 Ic S | PDY | PDX | RE | Cote
=3 S mm roscalplgs (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 @ % 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.24 | 0.97
% MMT16ER140UN [ Jb ¢ 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 022 | 1.11
S| o MMT16ER130UN [ 13 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.24 | 1.20
‘033 MMT16ER120UN @ * 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 [ 1.42
MMT16ER100UN [ 10 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.56 -~
MMT16ER090UN [ 9 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.35 | 1.73
MMT16ER080UN [ 8 9.525| 3.44 1.2 1.6 0.48 | 1.95
MMT22ER070UN [ 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
MMT22ER050UN [ 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
o MMT16ER190W * | % 19 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.19 | 0.86
% MMT16ER180W * 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.20 | 0.90
3 i MMT16ER160W * 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.23 | 1.02
% g MMT16ER140W * | % 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
o @ MMT16ER110W * %k 11 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.33 | 1.48
% O | MMT16ER100W * 10 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.37 | 1.63
§ MMT16ER090W * 9 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.34 | 1.81 .
MMT16ER080W * 8 9.525| 3.44 1.2 1.5 0.39 | 2.03
MMT22ERO070W * 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 | 2.7
MMT22ER050W * 5 12.7 4.64 1.7 2.4 0.66 | 3.25
g MMT16ER280BSPT (% 28 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.09 | 0.58 |Forma
< MMT16ER190BSPT | |* 19 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.14 | 0.86 | Completa
E % MMT16ER140BSPT |*|*x 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.16
2 = [ MMT16ER110BSPT | |* 1 9.525| 3.44 1.1 15 | 0.33 | 1.48 ol
S -
4 5|
2 MMT16ER100RD | 10 9525 344 | 11 | 12 | 060 | 1.27 | Forma
= MMT16ER080RD * 8 9.525| 3.44 1.4 1.3 0.75 | 1.59 [Completa
§ 7h MMT16ER060RD * 6 9.525| 3.44 1.5 1.7 1.00 | 2.12 m
5 MMT22ER040RD * 4 9.525| 344 | 2.2 2.3 151 | 3.18 =
E B

G024

@ : Existencia en EUA  : Stock en Japén
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>
ROSCADO

oS Recubiery Dimensiones (mm) Profundidad
.8- % é Descripcion = Paso e Geometria
Flos 3 Ic s | Poy | PDx | RE | Cote
=3 2 mm rosca/plgs (mm)
2 MMT16ER150TR * 1.5 9.525| 3.44 1.0 1.1 0.08 | 0.90 |Foma
g MMT16ER200TR  |[% 2.0 9525 344 | 11 | 13 | 0.15 | 1.25 |semicompleta
°§ 7¢ | MMT16ER300TR * 3.0 9.525| 344 | 13 | 15 | 015 | 1.75 —
pe MMT22ER400TR * 4.0 127 | 464 | 1.7 | 19 | 015 | 2.25 H
El MMT22ER500TR | 5.0 127 | 464 | 21 | 25 | 015 | 2.75 M)
= S
N MMT16ER120ACME |@ 12 9.525| 3.44 | 1.1 12 | 0.08 | 1.19 |Foma
g MMT16ER100ACME (@ 10 9.525| 3.44 1.3 14 0.08 | 1.52 |semi-completa
<5 MMT16ER080ACME |® 8 9525 344 | 14 | 15 | 010 | 1.84 —
° MMT22ER060ACME (@ 6 127 | 464 | 18 | 21 | 0.10 | 2.37 H
§ MMT22ER050ACME |@ 5 127 | 464 | 20 | 23 | 0.10 | 2.79 M)
S
MMT16ER320UNJ (@ 32 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.13 | 0.46 | Forma Completa
MMT16ER280UNJ |® 28 9.525| 344 | 07 | 07 | 014 | 0.52
MMT16ER240UNJ |® 24 9.525| 3.44 | 0.7 | 0.8 | 0.17 | 0.61
MMT16ER200UNJ |® 20 9.525| 344 | 08 | 09 | 020 | 0.73
2 3A MMT16ER180UNJ (@ 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.22 | 0.81
> MMT16ER160UNJ |® 16 9.525| 344 | 09 | 11 | 025 | 0.92
MMT16ER140UNJ |@® 14 9.525| 344 | 10 | 1.2 | 0.29 | 1.05
MMT16ER120UNJ |@ 12 9.525| 3.44 | 1.1 1.3 | 033 | 1.22
MMT16ER100UNJ |@ 10 9525 344 | 12 | 15 | 040 | 1.47 ~
MMT16EROS80UNJ |® 8 9.525| 344 | 12 | 16 | 051 | 1.83
= | T [ MMT22ER050APBU [* 5 127 | 464 [ 31 | 19 | 0.18 | 1.55 |Forma R N
% < Completa .74 ‘Al
g g _poviyil
HE: H
€| s )
3| d =
£ | 2 | MMT16ER100APRD |® 10 9525 3.44 | 12 1.4 | 0.34 | 1.41 |Forma Completa PNA80°
é % MMT16ER080APRD (® 8 9.525| 3.44 1.3 1.5 0.41 | 1.81 PDYI Y
= IS ]
L 5]
5 | MMT16ER270NPT (@ 27 9.525| 3.44 0.7 0.8 | 0.04 | 0.66 |Forma Completa PNA60°
g | % | MMT16ER180NPT |® 18 9.525| 3.44 | 0.8 | 1.0 | 0.08 | 1.01
Z | £ | MMT16ER140NPT |® 14 9525 344 | 09 | 12 | 009 | 1.33 M
s = | MMT16ER115NPT |@® 11.5 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.11 | 1.64 =
3 g MMT16ERO80NPT |@ 8 9525 344 | 13 | 1.8 | 014 | 2.42 M)
it} S|
L MMT16ER270NPTF |* 27 9.525| 344 | 0.7 0.8 | 0.04 | 0.64 |Forma Completa PNA60°
e ~ MMT16ER180NPTF (x 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.04 | 1.00
Z | o | MMT16ER140NPTF | 14 9.525| 344 | 09 | 1.2 | 0.04 | 1.35 m
| S | MMT16ER115NPTF | 11.5 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.04 | 1.63 =
3 MMT16ERO80NPTF |* 8 9.525| 344 | 13 | 1.8 | 0.04 | 2.38 R
S

GUIA PARA PROFUNDIDAD DE CORTE > G014
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ROSCADO

sarra ieo IVIVIT

@ Minimo diametro de corte.500".

@ Existen varios tipos de insertos

@ Inserto de precision para roscas
precisas.

@ Dispon
para el

de ataq

Roscado interno

15°
I E LDRED ‘ ‘
DMIN |

GAMF  Fig.1 (Tipo de sujecion con tomillo) Fi

H

C=
LDRED

ible con un rompevirutas
control de la viruta.

@ Posibilidad de cambiar el angulo

ue remplazando el asiento.

9.2 (Tipo de sujecion con tornillo)

LF

DCON !
Fig.4 (Sujecion por mordaza)

Detalles de posicion A
Consulte las especificaciones

Se. del inserto para las
— EII:JX dimensiones PDX y PDY

Solo a derecha

§ [0} G * (OF
Descripeion % Tlipos - é é Dimensiones (plgs) 4' & @ \’ % Fig
| | nserto D
R < DCON| LF |LDRED| WF | H [DMIN|Mordaza |Tomilo Mordaza| Seguro [Tomilo deAsiento] Asiento Llave
MMTIR102-0.50-1.5-C |® 1.5°| .625| 5.000[1.000|.340| .586| .500 - TS25 - - - DTKYO8F | 1
MMTIR102-0.50-2.5-C (®| MMT11IR | 2.5°| .625| 5.000/1.000|.340| .586| .500 - TS25 - - = DTKYO08F | 1
MMTIR102-0.60-1.5-C |®@ | ; 625| 6.000/1.250(.380| .586| .600 - TS25 - - - DTKYO8F | 1
MMTIR102-0.60-2.5-C |® .625| 6.000/1.250|.380| .586| .600 - TS25 - — - DTKYOSF | 1
MMTIR103-0.75-1.5-C |@® . .625| 6.000/1.500{.480| .586| .750 —  |CS350860T| — - - DTKY15F | 2
MMTIR103-0.75-2.5-C (@ MMT16IR 2.5°( .625| 6.000{1.500|.480| .586| .750 —  |CS350860T| — - = DTKY15F | 2
MMTIR123-0.90-1.5-C |®]| .~~~ |1.5°| .750| 7.000[1.500|.510| .711| .900| SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03006|CTI32TP15 FORRNALIN N}
MMTIR163-1.15-1.5-C |@|" ' 1.000/10.000|2.500|.660 | .937|1.150| SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03006|CTI32TP15|Qricvisy | 3
MMTIR203-1.45-1.5-C |® 1.250/10.000/2.000|.8101.187|1.450) SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03006|CTI32TP15|BIYISE | 4
MMTIR124-0.95-1.5-C (@ . .750| 7.000/2.000(.610| .711| .950 - TS43 - - = DTKY15F | 2
MMTIR124-0.95-2.5-C |® MMT22IR 2.5°| .750| 7.000{2.000|.610| .711| .950 - TS43 - - - DTKY15F | 2
MMTIR164-1.20-1.5-C (@ ... .| 1.5°(1.000| 8.000{1.500/.700| .937|1.200| SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008 |CTI43TP15 R | 4)
MMTIR204-1.50-1.5-C |®|" ' 1.25010.000{2.000|.860 |1.187|1.500| SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008|CTI43TP15/Srcy2o% | 4
MMTIR244-1.75-1.5-C |® 1.500/12.000|2.500|.980 |1.437|1.750| SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008|CTI43TP15|QMc¥22% | 4
8 Nota 1) Seleccione y utilice un asiento alternativo de la siguiente lista (vendido por separado), dependiendo del angulo de entrada.
g « Eltipo de sujecion por tornillo no tiene asiento. El portaherramientas ya cuenta con un &ngulo de entrada. Seleccione un portaherramientas con el dngulo de entrada apropiado.
8 « El diametro minimo de corte (DMIN) indica el diametro del barreno preparado, no el diametro nominal de la rosca.
& * Torque sujecion (Ibf-plgs) : TS25=8.9, CS350860T=31, SETS51=31, TS43=31, SETS61=44, HFC03006=13, HFC04008=19
ASIENTO
Angulo de Existencia | Angulo de Angulo de Existencia | Angulo de
alivio Descripcion inclinacion Barra alivio Descripcion inclinacion Barra
(a°) R ©6°) (@) R ©°)
-1.5°| CTI32TN15 | ® | -3° -1.5°| CTI43TN15 | @ | -3°
—0.5° | CTI32TNOS5 | ® | -2° -0.5° | CTI43TNO5 | ® | -2° ‘
0.5° | CTI32TP05 | ® | —1° | MMTIR 0.5°| CTI43TP05 | ® | —1° | MMTIR Angulo de )
1.5° | CTI32TP15 | ® 0° ; 1.5°| CTI43TP15 | @ 0° | o Incl;réa()():lonﬂ Asiento
2.5° | CTI32TP25 | @ 1° 25° | CTI43TP25 | @ 1°
3.5° | CTI32TP35 | @ 2° 3.5°| CTI43TP35 | @ 2°
4.5° | CTI32TP45 | @ 3° 4.5° | CTI43TP45 | @ 3°
[__]El asiento se entrega con el porta inserto.
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
. ! ]
Material Dureza Grado | Velocidad de corte (SFM) Material Dureza Grado | Velocidad de corte (SFM)
P A Bul . VP10MF 490 (230—755) S Aleacion con VP10MF 150 (50—230)
cero Dulce =<180HB VP15TF 330 (195—460) . R — VP15TF
VP20RT 260 (195—330) tratamiento térmico VP20RT 100 (65—130)
VP10MF 460 (260—655) VP10MF 195 (130 —260)
A‘fcrgrg';ae;%"o”o 180—280HB | VP15TF | 330 (195—460) Aleacion de titanio - VPISTE [ 0 a10)
VP20RT 260 (195—330) VP20RT
M| Acero Inoxidable <200HB :/I:;Sg 260 (130—395) H  Aleacion tratada 45—55HRC \\II:?#: gg 22320__1;;’)0 )
L . istenci ion|] VP10MF 460 (260 —655)
K| Fundicion gris Remséegmsaoal\l/algzmn VP15TF | 295 (195—395)
@ : Existencia en EUA > : Stock en Japén COMO SELECCIONAR EL ASIENTO > G012

G026
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INSERTOS CLASE M
CON ROMPEVIRUTA 3-D

INSERTOS
Recubierto Dimensiones (mm) Profundidad
g Descripcion £k Paso e Geometri
S P S Ic | s |PDY | PDX | RE | Core eometria
=\ mm roscalplgs (mm)
MMT11IRA60-S * 0.5—1.5| 48—16 [6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 | 0.03 — |Forma Parcial  PNA60°
08 MMT16IRA60-S ° 0.5—1.5| 48—16 [9.525| 344 | 0.8 0.9 | 0.03 -
s | MMT16IRG60-S ® [1.75—30| 14—8 |9525| 344 | 12 | 17 | 011 | — M oY
3 o
e} i
4
S|
MMT11IRA55-S * 48—16 [6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 | 0.07 — |Forma Parcial ~ PNAS55°
fg MMT16IRA55-S * 48—16 | 9.525| 344 | 0.8 0.9 | 0.07 -
© | MMT16IRG55-S * 14—8 | 9525|344 | 12 | 17 | 021 | — ™ —{PPY
@ —1
o
'S
MMT11IR100I1SO-S * 1.0 6.35 | 3.04 | 0.6 0.7 | 0.06 | 0.58
MMT11IR125ISO-S * 1.25 6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 | 0.08 | 0.72
MMT11IR150ISO-S * 1.5 6.35 | 3.04 | 0.8 1.0 | 0.10 | 0.87
E MMT16IR100I1SO-S o | x 1.0 9525 | 344 | 0.6 0.7 | 0.06 | 0.58
< | MMT16IR125ISO-S o *x 1.25 9525 | 344 | 0.8 0.9 | 0.08 | 0.72
8 MMT16IR150ISO-S ® | *x 1.5 9525 | 344 | 0.8 1.0 | 0.10 | 0.87
@ [ MMT16IR1751SO-S o 1.75 9525 | 344 | 0.9 1.2 | 0.11 | 1.01
MMT16IR200I1SO-S ® x| 20 9.525 | 3.44 1.0 1.3 | 013 | 1.15
MMT16IR250ISO-S @ *x 2.5 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.17 | 1.44
MMT16IR300I1SO-S ® x| 30 9.525 | 3.44 1.1 1.5 | 0.20 | 1.73 o
MMT16IR160UN-S ° 16 9.525| 344 | 09 1.1 | 0.11 | 0.92 |Forma Completa PNAG0° 2
% MMT16IR140UN-S [ J 14 9.525 | 3.44 0.9 1.2 0.12 | 1.05 8
5 | MMT16IR120UN-S  |e 12 |9525| 344 | 1.1 | 14 | 014 | 1.22 M —{PoY 2
5] I
=] —
(@]
'S
s [ MMT16IR190W-S * 19 9525 | 344 | 0.8 1.0 | 0.18 | 0.86 |Forma Completa
;— MMT16IR140W-S * 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 | 0.25 | 1.16
% MMT16IR110W-S * 11 9.525 | 3.44 1.1 15 | 0.32 | 1.48 ]
3 H
£ S|
MMT16IR190BSPT-S | 19 9.525 | 3.44 0.8 0.9 0.18 | 0.86 |Forma Completa
MMT16IR140BSPT-S | x 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.25 | 1.16
E MMT16IR110BSPT-S | % 1" 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.48 ]
2 =
S|
IDENTIFICACION
M MT I R 1 00 ISO — s s Insertos clase M con
rompeviruta 3-D
~N T~ —
Referencla Sentido de la herramienta Paso Tipo de Rosca
R | Derecha 100 [1.0 mm 0.5—1.5 mm 60 |Rosca a60°
- — A o 55 |Rosca a 55°
CREW:}L%?S{O Apllcacpn 25l -25 mm 48—16 roscalplgs ISO [ISO en mm
(mm) E | Exterior 150 |1.5mm 1.75—3.0 mm W | Para Cuerda BSW, BSP
1 6.35 | | Interior 175 |1.75mm| G o BSPT |BSPT
16 9.525 200 |2.0 mm 14—8 roscalplgs UN |Cuerda UN
250 [2.5mm
300 (3.0mm
GUIA PARA PROFUNDIDAD DE CORTE > G017 REFACCIONES > N001 INFORMACION TECNICA > P001 G027




ROSCADO

MMT INSERTOS CLASE G PARA ROSCADO

ROSCADO

G028

INSERTOS
«© 8 Recubierto Dimensiones (mm) Profundidad
.8 %é Descripcién 5= Paso e Geometria
kL S [0 S | PDY | PDX | RE [ Oote
3 S mm roscal/plgs (mm)
MMT11IRA60 * (x| 0.5—1.5| 48—16 | 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.05 — | Forma Parcia
:cg MMT16IRA60 *|*x| 0.5—1.5| 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 -
© | MMT16IRG60 *|*x|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 -
£ MMT22IRN60 * 3.5—5.0| 7-5 |[12.7 4.64 1.7 2.5 0.30 -
MMT11IRAS55 * % 48—16 | 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.05 — |[Form
‘% MMT16IRA55 * % 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 —
© | MMT16IRG55 * % 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 —
& MMT22IRN55 * 7-5 |127 | 464 | 1.7 | 25 | 044 | —
MMT11IR0501SO |% 0.5 6.35 | 3.04 | 0.6 0.4 | 0.03 | 0.29 |Forma Completa
MMT11IR075I1SO |* 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 | *|* 1.25 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.12 | 0.72
MMT11IR150ISO | *|* 1.5 6.35 | 3.04 0.8 1.0 0.14 | 0.87
MMT11IR175I1SO | % 1.75 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.10 | 1.01
MMT11IR200ISO |*x 2.0 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.18 | 1.15
MMT16IR050I1SO |* 0.5 9.525| 3.44 0.6 0.4 0.03 | 0.29
£ MMT16IR075I1SO |*x 0.75 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.04 | 0.43
g 6H MMT16IR100ISO |®@|* 1.0 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.10 | 0.58
o MMT16IR125I1SO |@ % 1.25 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.12 | 0.72
2] MMT16IR150I1SO |®@|* 1.5 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.14 | 0.87
MMT16IR175ISO |@|* 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.10 | 1.01 —
MMT16IR200ISO |®|x| 2.0 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.18 | 1.15
MMT16IR250I1SO |®@ (x| 2.5 9.525| 3.44 1.1 15 0.15 | 1.44
MMT16IR300ISO |® (x| 3.0 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.26 | 1.73
MMT22IR350I1SO |*x 3.5 12.7 4.64 1.6 2.3 0.22 | 2.02
MMT22IR400I1SO | % 4.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.25 | 2.31
MMT22IR450ISO |*x 45 12.7 4.64 1.6 2.4 0.28 | 2.60
MMT22IR500I1SO |*x 5.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.32 | 2.89
IDENTIFICACION
MMT| 16| |I| [R]| {050 | ISO
[t} o] [
Sentido de la herramienta Paso Tipo de Rosca
R ‘ Derecha 050 [0.5mm 0.5—1.5 mm 60 |Roscaa60°
Diametro del Aplicacién 075 |0.75mmf A ° 55 |Roscaa55°
Circulo Inscrito 100 |1.0 mm 48—16 roscalplgs ISO [ISO en mm
(mm) E | Exterior 125 [1.25mm PETETY .- W |Para Cuerda BSW, BSP
11 6.35 | | Interno 150 [1.5mm G . o BSPT|BSPT
16 9.525 175 |1.75mm 14—8 roscalplgs UN |[Cuerda UN
22| 127 200 |2.0mm RD |Redondo norma DIN 405
250 [2.5mm G 0-5_%-0 mm TR |Trapezoidal 30° norma ISO
300 [3.0mm | A 48—8 roscalplgs ACME| Cuerda ACME
350 (3.5mm UNJ |UNJ
400 |4.0mm 3.5—5.0 mm APBU  Cuerda para carcasa tipo API
450 |45mm | N ° APRD | Cuerda redanda para carcasa y tubo
500 |5.0 mm 7—5 roscalplgs NPT |NPT
NPTF |NPTF

@ : Existencia en EUA > : Stock en Japén

<5 insertos por caja>




«© 8 Recubierto Dimensiones (mm) Profundidad
.8— %é Descripcién 5= Paso e Geometria
Flge S Ic S | PDY | PDX | RE | Cot
3 S mm roscalplgs (mm)
MMT11IR320UN ° 32 6.35 | 3.04 | 06 0.6 | 0.04 | 0.46 |Forma Completa
MMT11IR280UN |@ 28 6.35 | 3.04 | 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 | 0.11 | 0.73
MMT11IR180UN ° 18 6.35 | 3.04 | 08 1.0 | 0.12 | 0.81
MMT11IR160UN ([ ] 16 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.14 | 0.92
MMT11IR140UN ([ ] 14 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.11 | 1.05
MMT16IR320UN |@ 32 9525 3.44 | 06 0.6 | 0.04 | 0.46
MMT16IR280UN |@ 28 9.525| 3.44 | 06 0.7 | 0.05 | 0.52
= MMT16IR240UN |@ 24 9.525| 3.44 | 07 0.8 | 0.09 | 0.61
) MMT16IR200UN | 20 9525 3.44 | 0.8 09 | 0.11 | 0.73
S | 2B [MMT16IR180UN |@ 18 9.525| 3.44 | 0.8 1.0 | 0.12 | 0.81
§ MMT16IR160UN (@ % 16 9.525| 3.44 | 0.9 11 | 0.14 | 0.92
MMT16IR140UN (@ % 14 9.525| 3.44 | 0.9 12 | 0.11 | 1.05
MMT16IR130UN |@ 13 9525 3.44 | 1.0 1.3 | 0.10 | 1.13 e
MMT16IR120UN (@ % 12 9525 3.44 | 1.1 14 | 0.18 | 1.22
MMT16IR110UN ° 11 9525 3.44 | 1.1 15 | 0.13 | 1.33
MMT16IR100UN |@ 10 9525 3.44 | 1.1 15 | 0.15 | 1.47
MMT16IR090UN |@ 9 9525 3.44 | 1.2 17 | 017 | 1.63
MMT16IROS8OUN |@ 8 9525 3.44 | 1.1 15 | 0.27 | 1.83
MMT22IR070UN |@ 7 127 | 464 | 1.6 23 | 023 | 2.09 o
MMT22IR060UN |@ 6 127 | 464 | 1.6 23 | 026 | 2.44 2
MMT22IR050UN |@ 5 127 | 464 | 1.6 23 | 032 | 2.93 3
MMT11IR190W * 19 6.35 3.04 0.8 1.0 0.19 0.86 Forma Completa 8
MMT11IR140W * 14 6.35 | 3.04 | 09 11 | 0.26 | 1.16
MMT16IR280W * 28 9525 3.44 | 06 0.7 | 0.09 | 0.58
MMT16IR260W * 26 9.525| 3.44 | 0.7 0.8 | 0.10 | 0.63
o MMT16IR200W * 20 9525 3.44 | 0.8 09 | 0.18 | 0.81
@ MMT16IR190W * | % 19 9525 3.44 | 0.8 1.0 | 0.19 | 0.86
= | < |[MMT16IR180W * 18 9.525| 3.44 | 08 1.0 | 0.20 | 0.90
g g MMT16IR160W * 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.23 | 1.02
S| & |MMT16IR140W * % 14 9.525| 3.44 | 1.0 12 | 0.26 | 1.16
o “gf MMT16IR120W * 12 9525 3.44 | 1.1 14 | 0.30 | 1.36
Q(J“ O |MMT16IR110W * % 11 9525 3.44 | 1.1 15 | 0.33 | 1.48
5 MMT16IR100W * 10 9525 3.44 | 11 15 | 0.37 | 1.63
MMT16IR090W * 9 9.525| 3.44 | 1.2 1.7 | 0.34 | 1.81
MMT16IR080W * 8 9525 3.44 | 1.2 15 | 0.39 | 2.03
MMT22IR070W * 7 127 | 464 | 1.6 2.3 | 046 | 2.32
MMT22IR060W * 6 127 | 464 | 16 23 | 053 | 2.71
MMT22IR050W * 5 127 | 464 | 1.7 24 | 066 | 3.25
& |MMT11IR190BSPT |x 19 6.35 | 3.04 | 0.8 | 0.9 | 0.14 | 0.86 |Forma Completa WA’
@ |MMT11IR140BSPT |* 14 6.35 | 3.04 | 09 1.0 | 0.26 | 1.16
L | € |MMT16IR190BSPT [ |* 19 | 9525/ 344 | 08 | 09 | 014 | 086 u PoY
?3 ; MMT16IR140BSPT | * [ 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.16 -
g MMT16IR110BSPT |*|*x 11 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.33 | 1.48 ]
K] s
8 MMT16IR100RD | 10 9525 3.44 | 1.1 1.2 | 055 | 1.27 |Forma Completa
= MMT16IR080RD | 8 9525 344 | 14 14 | 0.70 | 1.59
§ H MMT16IR060RD  |* 6 9525 344 | 14 15 | 093 | 2.12 T
g MMT22IR040RD | 4 127 | 464 | 22 23 | 1.40 | 3.18 =
£ =3

GUIA PARA PROFUNDIDAD DE CORTE > G017 G 029




ROSCADO

MMT INSERTOS CLASE G PARA ROSCADO

INSERTOS
o8 Rectbierto Dimensiones (mm) Profundidad
S %é S L = Paso de o -
2 % < escripcion ‘g_ Ic s PDY | PDX RERIE/L Corte eometria
=3 2 mm roscalplgs (mm)
2 MMT16IR150TR  |* 1.5 9.525| 344 | 10 | 1.1 | 0.08 [ 0.90 |Forma PNA 30"
% MMT16IR200TR * 2.0 9.525| 3.44 1.1 1.3 0.15 | 1.25 Sem"comp'ega HEDX REL
& | 7 | MMT16IR300TR * 3.0 9525 344 | 13 | 15 | 015 | 1.75 ] fét"“”
5 MMT22IR400TR  [* 40 127 | 464 | 1.7 | 19 | 015 | 225 s
§ MMT22IR500TR * 5.0 12.7 4.64 2.1 2.5 0.15 | 2.75 R
= S|
w MMT16IR120ACME (@ 12 9.525| 3.44 1.2 1.3 0.05 | 1.19 | Forma PNA 29°
LE) MMT16IR100ACME (@ 10 9.525| 3.44 1.2 1.3 0.08 | 1.52 Semi-Compl‘%t%R ‘ %REL
< | 55 | MMT16IR080ACME |@ 8 9525 344 | 14 | 15 | 0.10 | 1.84 = oY
§ MMT22IR060ACME |® 6 12.7 4.64 1.8 2.1 0.10 | 2.37 i
§ MMT22IR050ACME |® 5 12.7 4.64 2.0 2.3 0.10 | 2.79 ]
B
-5 Cuando maquine una cuerda interna UNJ,
% Realice un barreno previo de diametro apropiado y después maquine una cuerda UN a 60°.
Aqui un inserto de forma completa no puede ser utilizado.
o
2
2 % | = [ MMT22IR050APBU |* 5 12.7 4.64 2.8 1.9 |0.74/0.8| 1.55 | Forma
e gl < Completa
3| E N
5| 8
g| s
S|4 ]
‘;; £ | MMT16IR100APRD |® 10 9.525| 3.44 1.2 14 0.34 | 1.41 | Forma Completa PNA 60°
g | = [ MMT16IR0S80APRD |® 8 9.525| 3.44 1.3 1.5 0.41 | 1.81
S| g — XT1PDY
s| 5 i
I & 5
£ | MMT16IR270NPT  |® 27 9.525| 344 | 0.7 | 0.8 | 0.04 | 0.66 |Forma Completa PNAEO®
£ Z | MMT16IR180NPT (J 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.08 | 1.01
= | § | MMT16IR140NPT @ 14 9525 344 | 09 | 12 | 0.09 | 1.33 m K—PPY
g 5 | MMT16IR115NPT (] 11.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.11 | 1.64 I
3 _‘g MMT16IRO8ONPT (] 8 9.525| 3.44 1.3 1.8 0.14 | 2.42 R
] S|
w MMT16IR140NPTF * 14 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.04 1.35 Forma Completa PNA 60°
g ~ MMT16IR115NPTF | % 11.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.04 | 1.63
Z | o | MMT16IR08ONPTF | 8 9525 344 | 13 | 18 | 0.04 | 2.38 u oY
() -
5|0 1=
)
(6] ||
S

@ : Existencia en EUA > : Stock en Japén
<5 insertos por caja>

G030
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BARRA .I\/_Iinimo diégme_ztro de corte 10 mm.
@ Tipo de sujecion con tornillo.

TI Po @ Aplicable para roscado, ranurado.
@®Paso de rosca 1.5—3.5 mm.

I %1 EI - Roscado Interno, Ranurado

Y VVVV VIV N==——T—
Barra para inserto de un(1) filo 2" — ==
(FSL5108R, 5110R) 25|} 2° 5
Eni . L 8
1 G1ACI'\£IF LF
« ) . ) e
\74 Barra para inserto de dos(2) filos E | —
AN (FSL5112R, 5114R, 5116R) L )
2l _H
GAMF LF
Nota 1) No es posible maquinar 5° DCON
en la direccion opuesta Solo a derecha

.§ % *2 é

2 Tipos de Inserto Dimensiones (mm A
Descripcion =5 P (mm) § ,/ \

R| Roscado |Portaherramiental DCON| LF LU | WF H |DMIN*1 |-£°,\r,|rglrlgadzz 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 Torque sujecion (Ibf-plgs) : TS25=8.9, TS32=18, TS43=31

I £ I E m (Zanco de carburo) Roscado Interno, Ranurado

MW N 8
Barra para inserto de un(1) filo = g
(FSL5208R, 5210R) 22} 2° o 7]
LU o o
GAMF LF a e
_ 10°
« Barra para inserto de dos(2) filos Ej:“
—W (FSL5212R, 5214R, 5216R) P ‘} 5
A il LU H
GAMF LF DCON
Nota 1) No es posible maquinar 5°
en la direccion opuesta Solo a derecha
S
3 Tipos de Inserto Dimensiones (mm AN
Descripcién = P (mm) 7
: Tornillo d
R| Roscado |Portaherramienta| DCON| LF LU WF H |DMIN*1 12 Mordara Llave
FSL5208R *| MLT1001L 8 125 60 4.8 7 10 TS25 TKYO8F
FSL5210R *| MLT1001L 10 150 70 5.8 9 12 TS25 TKYO8F
FSL5212R *| MLT1401L 12 180 80 6.8 11 14 TS32 TKYO8F
FSL5214R *| MLT1401L 14 180 85 7.8 12 16 TS32 TKYO8F
FSL5216R *| MLT2001L 16 200 115 9.7 14 20 TS43 TKY15F
%1 DMIN : Didmetro minimo de corte
*2 Torque sujecion (Ibf-plgs) : TS25=8.9, TS32=18, TS43=31
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
. Velocidad de Corte . Velocidad de Corte
Pieza Dureza Grado (SFM) Pieza Dureza Grado (SFM)
P UP20M 460 (330—590) M Acero UP20M 395 (260—490)
Aceros Blandos <180HB Inoxidabl <200HB
UTi20T | 395 (330—490) noxidable UTi20T | 330 (230—425)
: UP20M 395 (330—490) K Resistencia a la UP20M 260 (195—330)
/To\cceé(;oalACII:;%%n 180—280HB Fundicion Gris tension
UTi20T | 330 (230—395) <350MPa UTi20T | 260 (195—330)
REFACCIONES > N001

INSERTOS > G033 INFORMACION TECNICA > P001 G031




ROSCADO

BARRA
TIPO

@®Minimo didmetro de corte .390 plgs.
@Tipo de sujecién con tornillo.
@®Para varias aplicaciones.

@®Max. profundidad de la ranura: .118 plgs.

Roscado Interno, Ranurado

Barra para inserto de un(1) filo (S-SL5NR05/06) Barra para inserto de dos(2) filos (S-SL5NR08 /10 / 12)
ETE% - i ! 4*}
) ?voMF ﬂ 90 N ?OAMF ZT\I _2° n
- DMIN Lu oo [DMIN| Ly LF \mJ
R A
Solo a derecha
.© *2 P
o 54
é Tipos de Inserto Dimensiones (plgs) & /
Descripcion = & y
*1 ;
R | Roscado | Portaherramienta | DCON LF LU WF H DMIN gol\r/lnélrlgadzz Llave
S-SL5NRO05 ® | MLT1001L | MLG10W:. 313 5.000 | 1.250 .188 .283 .390 TS25 TKYO8F
S-SL5NR06 ® | MLT1001L | MLG10W:. S5 6.000 | 1.500 .219 .340 449 TS25 TKYO8F
S-SL5NR08 ® | MLT1401L | MLG14W: .500 7.000 | 2.000 .281 460 579 TS32 TKYO08F
S-SL5NR10 ® | MLT2001L | MLG20W:. 625 8.000 | 3.000 .375 .560 791 TS43 TKY15F
S-SL5NR12 ® ( MLT2001L | MLG20W:. .750 | 10.000 | 4.000 438 .700 .902 TS43 TKY15F
%1 DMIN : Didametro minimo de corte
*2 Torque sujecion (Ibf-plgs) : TS25=8.9, TS32=18, TS43=31
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
<8t Pieza Dureza Grado Veloc'?g:j:&? G Pieza Dureza Grado Velocu(:igg“cjs e
%)
8 P UP20M | 460 (330—590) M Acero UP20M | 395 (260—490)
¥ Aceros Blandos <180HB ; <200HB
UTi20T | 395 (330—490) Inoxidable UTi20T | 330 (230—425)
o UP20M 395 (330—490) K Resistencia a la UP20M 260 (195—330)
%gé?oalp\?:;%%n 180—280HB Fundicion Gris tension
UTi20T 330 (230—395) <350MPa UTi20T 260 (195—330)
@ : Existencia en EUA

G032

<10 insertos por caja>



INSERTOS

c Recubierto| Carburo Dimensiones (plgs)
3 = = Paso
o s 5 .
s Descripcion § E (blgs) L W1 s RE Geometria
< =) =)
MLT1001L ® | ® | .059—.079 276 197 .094 .004 | MLT1001L (Barra para nserto de un(f) filo)
MLT1401L ® ® .059—.098 465 .256 187 .004
MLT2001L [ [ ) .059—.138 .661 .356 .250 .004 o <e
n©
RE
L
GAN
15°
O =
. S
k]
©
?
e MLT1401L /2001L
(Barra para inserto de dos(2) filos)
| T, 5|
RE
L
i
OV -
o)
la)
<
3)
D
5 Carburo Dimensiones (plgs) 8
S N 5 cw ‘
% Descripcion g g (plgs) L " CDX s BCH Geometria
= [ [
= I
MLG10W062L ® ‘,3 .062 276 | 197 | .039 | .094 | .004 | MLG...L (Bara parainserto de un(1)filo)
& CDX é
MLG1012L [ ) ol 047 (1.2 mm)| .276 | .197 | .039 | .094 | .004 T NE
8 CH\S
MLG1015L (] £1.059 (1.5 mm) [ .276 | .197 | .039 | .094 | .004 @ |/\}
MLG1020L ® = .079 (2.0 mm)| .276 | .197 | .039 | .094 | .004 , BCH & AN
E ’_\ 150
$ =
£ — | t
o
% MLG1415L ® .059 (1.5 mm)| 465 | .256 | .079 | .187 | .004 MLG...L (Barra para inserto de dos(2) filos)
5 MLG1420L ® .079 (2.0 mm) | .465 | .256 | .079 | .187 | .004 -
(=3
. MLG1430L ® 118 (3.0 mm) | .465 | .256 | .079 | .187 | .004 CDX E
N
MLG2020L ° 8[.079 (2.0mm)| 661 | .356 | .118 | .250 | .004 w] |_PHI5
= \
©
MLG2030L ® =|.118 (3.0 mm)| .661 | .356 | .118 | .250 | .004 BCH ¢,
MLG2040L ® 157 (4.0 mm)| .661 | .356 | .118 | .250 | .004 L GAN
20°
IO -

REFACCIONES > NO001
INFORMACION TECNICA > P001

G033




ROSCADO

ROSCADO

MICRO-MINI TWIN

B CT ESTANDAR ‘ |
y D) - 1 1
: 7 £ N
| DMIN PDX | | | PDX s DCON H
2 Ly LF
PDX |/ CDX
JADY /
PNA
60°
Existencia © Roscado . .
: = Rosca Métrica Rosca Unificada Dimensiones (mm)
Descripcion '\ggga?gﬁrn: Recubierto EJ_
= Paso Paso
e n? Roscado i) Roscado (hilos/plgs) DMIN| RE [DCON| LF | LU |CDX|WF PDXWF2| H
CT0305RS-M4 ] ® Sin | =M4 0.5—1.0 |=NO.8-32UNC | 36—24 |3 |0.03| 3 |50 | 5.2 6 |[1.3|0.6(1.2|2.7
CTO3RS-M4 (] () Sin [ =M4 0.5—1.0 > 36—24|3 |0.03] 3 |5010.2| 6 |[1.3|/0.6(1.2|2.7
CTO03RS-M4B ° e [Con|=M4 | 0.5—1.0 |ZNOB-36UNF | 355413 0.03] 3 |50[10.2| 6 |1.3|0.6/1.2/2.7
CT0407RS-M6 o () Sin [=M6 [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|=M6 |0.75—1.25 > 1/4-28UNF 28—2014.5|0.05 4 |60 156| 7 |1.8/0.8/1.7|3.6
CT04RS-M6B (] [ Con|2M6 |0.75—1.25| = '™ 8U 28—2014.5 |10.05 4 |60 156| 7 |1.8/0.8]/1.7|3.6
CT0511RS-M8 (] () Sin |2M8 |0.75—1.5 | =5/16-18UNC | 24—18 |6 [0.05/ 5 |70 |11 8 (231 (22|45
CTO5RS-M8 ] () Sin [=M8 [0.75—1.5 > 5/16-24UNF 24—18 16 [0.05 5 |70 |21 8 123|1 [2.2|45
CTO5RS-M8B ° ® |Con|=M8 |0.75—1.5 | =5/16-24UNF 154 _18|6 0.05] 5 |70 21 | 8 [2.3|1 |2.2]4.5
CT0611RS-M10 (] ® Sin [=M10 [0.75—1.75| =3/8-16UNC | 24—16 |7 [0.05] 6 |75 [11 8 |128|1 |22|54
CTO6RS-M10 ] ® Sin | =M10 |0.75—1.75 > 24—16 |7 1|0.05/ 6 |75 21 8 281 (22|54
CTO6RS-M10B | @ e |con|>M10 |0.75—1.75 Z38-24UNF o4 6|7 10.05 6 |7521 | 8 [2.8/1 |22|54
PASO DE LA ROSCA PARAELTIPOCT
Rosca Métrica Rosca Unificada
Descripcion P (mm) P (roscado/plgs)
0.50 | 0.70 | 0.75 | 0.80 | 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 36 32 28 24 20 18 16
CTO3RS-M4/M4B O O O O O - - - O O O @] - - -
CT04RS-M6/M6B - [ o[ -Jolo |l =-[=-1T=-T-ToJolo|=1-=-
CTO5RS-M8/M8B - - O - O @) O - - - - O O O -
CTO6RS-M10/M10B — — O — O O O O — — — O O O O

Nota 1) Para roscas internas que son mas largas que el diametro minimo de Micro Mini Twin (Tipo CT) es posible maquinar el paso de la rosca
de arriba. Para el diametro minimo, por favor refiérase a lo estandar.

PROFUNDIDAD DE CORTE PARA EL TIPO CT

@ Roscado Métrico

@®Roscado Unificado

G034

P (Paso) [ 0.5 | 0.7 0.75 0.8 1.25[ 1.5 | 1.75 P (hilos/plgs) [ 36 32 28 24 20 18 16
D.0.C. (mm)[0.3 [0.43/0.46|0.44[0.49(0.62|0.6 [0.76[0.92(1.09 D.O.C.(plgs)|.0169[.0193.0220.0213].0260|.0252|.0307 |.0343 |.0386
Re* (Radio)| 0.03 ] 0.03 | 0.03 | 0.05]0.03 |0.03 |0.05]0.05[0.05]|0.05 Re*(Radio)[.0012(.0012].0012|.0020|.0012|.0020 |.0020|.0020|.0020

1 ]0.06[0.06)0.06|0.06)0.06|0.07|0.07 [0.07)0.07 [ 0.07 1 ].0024].0024|.0028|.0024 |.0028|.0028 [.0028|.0028 [ .0028
2 |0.05|0.06]0.06|0.06[0.06)0.07|0.07]0.07 [0.07]0.07 2 [.0024].0024.0024|.0024 [.0028|.0028|.0028|.0028|.0028
3 |0.05|0.06]0.06|0.05[0.06)0.06|0.06)0.07 [0.07]0.07 3 ].0024(.0024).0024 |.0024).0024 |.0024].0028 |.0028].0028
4 [0.04]0.05[0.05]|0.05]0.05]|0.06|0.060.07|0.07)0.07 4 [.0020].0020(.0024|.0020 [.0024 |.0024].0024 |.0028|.0028
5 ]0.04]0.05|0.05|0.05[0.05]0.05|0.06]0.06(0.07]0.07 5 1.0020(.0020].0020|.0020].0024 |.0024].0024|.0028].0028
6 |0.03]|0.04|0.04|0.04[0.04)0.05|0.05]0.06 |0.06]0.07 6 |.0016(.0016].0020|.0020).0020.0020|.0024 [.0024 |.0024

@ 7 10.03]0.04]|0.04|0.04[0.04)0.05]0.05]0.060.06]0.06 @ 7 1.0016(.0016].0016|.0016].0020|.0020].0024 [.0024].0024

e 8 0.04 [ 0.04 | 0.03 ]0.04|0.040.04]0.05|0.06 | 0.06 e 8 |.0016(.0016).0016|.0016).0016|.0020].0020(.0024).0024

“ 9 0.03]0.03{0.03[0.03)|0.04|0.04)0.05[0.05]0.06 = 9 |.0012{.0012].0016|.0016).0016|.0016].0020.0020].0024

g 10 0.03]0.03)0.03[0.04|0.04|0.05]0.05]0.06 g 10 .0012).0012|.0012].0016|.0016].0020.0020|.0024

'g 1" 0.03{0.03/0.03[0.04]0.05(0.05 'g 1" .0012].0012].0012].0012|.0012].0016.0020].0020

o | 12 0.03|0.03|0.04)0.05 | 0.05 o | 12 .0012|.0012.0012|.0012].0016|.0020 | .0020

g 13 0.03 0.040.04]0.05 g 13 .0012].0012].0016|.0016.0020

Z | 14 0.03[0.04]0.05 Z | 14 .0012 .0012).0016(.0016

15 0.04]0.04 15 .0012).0012(.0016
16 0.04 | 0.04 16 .0012].0016
17 0.03]0.04 17 .0012
18 0.04 18 .0012
19 0.04 19
20 0.03 20

* Aunque el paso sea igual, la profundidad de corte varia de acuerdo al radio del inserto. Para el tipo Micro Mini Twin CTO3RS-M4 de CTy

CTO3RS-M4B el radio es 0.03 mm(.0012 plgs), para otros tipos es 0.05 mm(.0020 plgs). Para mayor detalle referirse a la seccién de estandares.
@ : Existencia en EUA
<MICRO-MINI TWIN esta disponible en una pieza por caja.>



ADAPTADOR

LISTA DE REFERENCIA CRUZADA DE ADAPTADORES ESTANDAR EN PULGADAS

Adaptador S MICRO-MINI TWIN
= 2 Fabricantes de Maquinas
Tipo Descripcion 3 CT
€| RBH10189A |®| 0305RS-M4, 03RS-M4(B)
[}
Adaptador Tipo Redondo é RBH10252A | ® | 0407RS-M6, 04RS-M6(B) Citizen Precision Machinery Co., Ltd.
¢.625 plgs 2| RBH10315A |®| 0511RS-M8, 05RS-M8(B) Tornos NC
'_
o| RBH10378A |®| 0611RS-M10, 06RS-M10(B)
€| RBH19030N |®| 0305RS-M4, 03RS-M4(B)
[}
IS
. =| RBH19040N |®| 0407RS-M6, 04RS-M6(B)
Adaptado;f')l’apol Redondo | 5 Citizen Precision Machinery Co., Ltd.
.750 plgs § RBH19050N |® | 0511RS-M8, 05RS-M8(B)
o| RBH19060N |®| 0611RS-M10, 06RS-M10(B)
€| RBH16189A |®| 0305RS-M4, 03RS-M4(B)
[}
Adaptador Tipo Redondo é RBH16252A | @ 0407RS-M6, 04RS-M6(B) Citizen Precision Machinery Co., Ltd.
$1.000 pigs 8| RBH16315A |@| 0511RS-M8, 05RS-Mg(B) | TomosNC
a| RBH16378A |@| 0611RS-M10, 06RS-M10(B)

*1 Para detalles del portaherramientas, consulte la seccion de barras de mandrinado Paginas E034—EQ38.
Nota 1) Mitsubishi Materials obtuvo la aprobacion de los fabricantes antes de publicar esta lista

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Pieza VelleEt e 6 e Volado recomendado (mm)
(SFM)
Acero al Carboén _ Micro-Mini Twi

5 Acero Aleado 100—260 icro C?' win

: ey
M Acero Inoxidable 100—-260 | @ ———~——7 [
K Fundicion 100—260 | M - )
N Material No-Ferroso 165—330 LU+2(mm) Adaptador

Nota 1) Se recomienda usar
refrigerante.

Nota 2) Preste especial atencién al
maquinado de diametros
pequefios a altas
revoluciones, debido a que
el avance no se puede
mantener con la velocidad.

ROSCADO

G035



ROSCADO

LISTA DE REFERENCIA CRUZADA DE ADAPTADORES ESTANDAR EN METRICO

Adaptador

MICRO-MINI TWIN

Tipo

g . g *
Descripcion

CT

Fabricantes de Maquinas

ROSCADO

3
2
L%
RBH1630N | e® 0305RS-M4, 03RS-M4(B)
Adaptador Tipo Redondo RBH1640N |e® 0407RS-M6, 04RS-M6(B) MIYANO MACHINERY JAPAN INC.
¢16 mm RBH1650N |® 0511RS-M8, 05RS-M8(B) Tornos NC
RBH1660N |® 0611RS-M10, 06RS-M10(B)
RBH2030N o 0305RS-M4, 03RS-M4(B) Citizen Precision Machinery Co., Ltd.
Adaptador Tipo Redondo RBH2040N | @ 0407RS-M6, 04RS-M6(B) Tsugami Corporation
T N
RBH2060N (@ 0611RS-M10, 06RS-M10(B) ormos NC
RBH2230N |e 0305RS-M4, 03RS-M4(B)
. RBH2240N (e 0407RS-M6, 04RS-M6(B)
Adaptadg"z;'po Redondo STAR MICRONICS CO., LTD.
mm RBH2250N |e@ 0511RS-M8, 05RS-M8(B)
RBH2260N |e® 0611RS-M10, 06RS-M10(B)
RBH2530N |e@ 0305RS-M4, 03RS-M4(B)
Tsugami Corporation
- RBH2540N | e® 0407RS-M6, 04RS-M6(B)
Adaptad‘gzg‘x]’nf“adradO MIYANO MACHINERY JAPAN INC.
RBH2550N | @ 0511RS-M8, 05RS-M8(B) Tornos NC
RBH2560N | ® 0611RS-M10, 06RS-M10(B)
SBH1030R | % 0305RS-M4, 03RS-M4(B)
Adaptador Tipo Redondo SBH1040R | » 0407RS-M6, 04RS-M6(B)
110 mm Tornos NC
SBH1050R | 0511RS-M8, 05RS-M8(B)
SBH1060R | % 0611RS-M10, 06RS-M10(B)

G036

Nota 1) Mitsubishi Materials obtuvo la aprobacién de los fabricantes antes de publicar esta lista

*1 Para detalles del portaherramienta, consulte la seccién de barras de mandrinado Paginas E034—E038.

@ : Existencia en EUA > : Stock en Japén

REFACCIONES

> N001

ADAPTADOR

> E034, E036, E037

INFORMACION TECNICA

> P001
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