COMO INTERPRETAR LA PAGINA ESTANDAR
DEL SISTEMA DE HERRAMIENTAS

@ Como esta organizada esta pagina

DOrganizada por series. (Referencia en el indice en la préxima pagina.)

TIPO/NOMBRE DE PRODUCTO

—— CATEGORIA DEL PRODUCTO
r SECCION PRODUCTO  —— GEOMETRIA

I-QS|STEMA DE HERRAMIENTAS
IDENTIFICACION
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Tipo de fijacion por palanca Estructy [ [Attura del fil Longitud del fil
.LL'SO Tipo de fijacién por palanca oo om0 Fincion | [ 6 [rreaseot] it \R\W"mw\ " | do torte (mm) |
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PTFNR/L20CA22 ||® i S'MH ;ﬂ 2204 20 |19 (70|30 |25(10| — |20 |25 |0.8| 70 | LLSTN42 |LLP14|LLCL14 —  |LLcs108s|LLR2 | KS2 |@DHKY30R | HBHO8030
1ECA 10CA TNMA
M e mm
PTGNR/L12CA16 [[@]® o it TNGA 1604 155[16[55[20(2 | 8] 6 [12[20]08] 50 [ — — | LLCL135 | @HLS2 [LLCST05 |LLRT| KS1 | QEVASK | HSC06020
PTGNRIL16CATG ||o| @ @E Tea | 60 16 |17|63|25|25| 8| — | 16|25 |08 60 |Lishsz|uptaiicira | — |uicsios [LRi| ks |SHVERR |verosoas
] E@
&
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LE 16CA  12CA
PSKNRIL10CA0S |[@|® o 0903 25|11 50]20]2 | 8] 5 [10]14 (08| 40| — | — |LicLiss|onsz|Licsios |LLRT| Kot | DRVZR |recoeots
PSKNRIL12CA12 ||@|® SNMA | 4204 155(16 5520 (2 | 8 6|12 |20 |08 50| - | — [LcLtas|@HLss|iiostoss|Liri| kst |SHEVZR |Hscosozo
PSKN PSKNRIL16CA12 |[@|® zma 1204 16 | 17|63 | 25|25 8| — | 16|25 08| 60 |Lssmez |Lptafticiia | — iicsioes|uire| Ks2 |@HKYa0R |HeHosozs
SO
PCLNRIL12CA1Z ||®|® 1204 T55( 16 [55]20|2 | 8] 6 [ 12]20[08] 50| = | — |LicLres|0HLS Lo 06| LRT| KeT |G [Hecosz0
soun || Pouhmizocate o 20 119170 | 20| 25| 10| — | 20 25 08| 70 |wsonts ot terte | |ncsres|iwea| s |mvore mvason
CNMM
one
PSSNRIL10CA09 |[e]® 0903 125[ 11|44 202 | 8] 5 | 10|14 |08 40| — | — |LLCL13S|@HLS2|LLCS105 |LLR1| KST | Bivacs |HSCOBT6
PSSNRIL12CA12 |[@ @ SNMA | 4504 155|16 | 47|20|2 | 8| 6 [12]20[08| 50| = | = |wcLias|oHss|icsioss|wrt| kst |SHKTZER |Hscosozo
g - el R PRt H e e e e
SNGA
] snee 2
g PTTNRIZCATS [[® o0 55|16 53] 202 [ 8] 6 [12] 13 [08| 50| = | = [icires|orisa[liosios [uR| ko1 |QIEE oo &
H PTTNR16CA16  ||® mm 1604 16 | 17| 63| 25|25 8| — | 16|15 08| 60 |LisThaz |Lpiafuciis | — |Licstos |LRi| Ks2 |SHVERR Heroos  E
H PTIN TNMM ¥
PSYNRIOCAGS || ® 0903 T25[11[50]20|2 | 8] 5| 10] 4|08 40| — | — |woires|erisz|iosios [wRr| Kot |BRIA [Hecoeos
PSYNR12CA12 ||® SNMA | 150, 155|16 | 55|20 |2 | 8| 6 [12]20[08| 50| = | = |wcLas|nss|ucsioss|urt| kst |SHKTZER |Hscosozo
psYN PSYNR16CA12 ) |® ima 1204 16 |17 |63 | 25|25 8| — | 16|25 [0.8] 60 [Lssmez|upta|uciia | — |icsioss|ure| ks2 |@HkvaoR |Herosszs
SNGG
Nota 1) Dimensiones indicadas para la esquina de inserto RE (2).
Mo006
L LEYENDA PARA - PAGINA DE REFERENCIA PAGINA REFERENCIA
Se muestra en la parte Indica la pagina de referencia  Indica la referencia de paginas incluyendo la
izquierda de cada doble que detallan los insertos que anterior, en la parte derecha de cada doble
pagina. son aplicables a cada producto. pagina.

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

@Para pedir : Por favor, especificar cédigo y direccion de la herramienta (derechalizquierda).
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HERRAMENTAL

M002

SISTEMA DE HERRAMIENTAS

ACABADOR DE VALVULAS

S10 Tornillos de ajuste del escariador

HSK63A

©)

BD
DCONWS
, ,.DCB
|
|
|
|
DCONMS

LU LPR

LF

Sélo herramienta derecha.

Aguijero de refrigeracion

* El portaherramientas Mitsubishi Materials (patente en Japén) se
fabrica bajo licencia de NT TOOL CORPORATION.

B Portaherramientas
o Dimensiones(mm) Agujero de -
Codigo S refrigeracion WT | |nstalacion | E9uilibrado de
» : (kg) calidad
BD [DCONWS|DCB|S10| LF | LU |LPRDCONMS| (Agujeros)
HVF06-HSK63A110A3 ®( 42 | 115 | 6 | 40 | 110 | 30 | 80 | 63 |Fig.1(3Agujeros)| 1.5
HVF06-HSK63A110A4 ®| 42 | 115| 6 | 40 [110| 30 | 80 | 63 |Fig.2(4Agujeros)| 1.5 © HSK63/|\d | G25
on canal ael .
HVF06-HSK63A180A3 ®| 42| 115| 6 |40 |180| 30 | 150 | 63 |Fig.1(3Agujeros)| 2.6 | refrigerante) (5000min-1)
HVF06-HSK63A180A4 ®| 42 |115| 6 | 40 | 180 | 30 | 150 | 63 |Fig.2 (4 Agujeros)| 2.6

* También se puede montar otros portaherramientas, como los vastagos BT con su distintivo contacto frontal doble.

Repuestos (Tornillos de ajuste del escariador)

o Dimensiones(mm)
Geometria Cadigo §
?| MPCA | MPCB | MPCC | MPCD | MPCE | MPCF
MPCB
S ,E—.:l_‘_ TE,
g T — — HVS060519 |®| 58 M5%0.8 17 2 2 25
MPCE MPCD MPCC MPCF

Los tornillos de ajuste del escariador pueden apretarse con una llave, desde el lado del orificio de insercion del escariador y desde el lado de
montaje.

El tornillo de ajuste del escariador es un accesorio (1 pieza), que también se puede comprar como articulo independiente.

Con el portaherramientas se incluye un tornillo de ajuste de cabeza hueca hexagonal (M4). Debe utilizarse como tope al descargar
refrigerante con un suministro de aceite externo.

@ : Stock en Japon.



Fabricacion a pedido unicamente consutte con nuestro departamento de ventas con respecto a la produccion.

Para el escariado de orificios de guia de valvula

Gama de escariadores compatibles :
< @6 (Diametro del agujero guia)

RT9005 EFO05

La optimizacién y el fortalecimiento del diametro de las Un carburo cementado de ultra microparticulas de dureza
particulas de la fase dura (WC) y la fase de union (Co) han ultra-alta que contiene componentes especializados. Al igual
mejorado la resistencia al desgaste y a las fracturas creando que con RT9005, se ha mejorado su resistencia al desgaste y
un carburo cementado unico. a las fracturas.

Recubierto (TiN)

El recubrimiento duro con propiedades de superficie lisa puede mantener una excelente superficie de acabado durante largos periodos de tiempo.

Para el mecanizado de la superficie de asiento

Gama de cabezales compatibles :
220 < Diametro del cabezal < 835 / |

(Orificio del asiento : 45°-Diametro del medidor de superficie) '
Inserto : 3 tipos

|
MB4120 i
|

: gDidmetro de estandar
—_————

Las finas particulas de CBN aumentan la resistencia del filo.
La optimizacion de las condiciones de sinterizacion refuerza

Cy

la adhesion entre las particulas finas de CBN. Esto aumenta L
la resistencia a las fracturas y desgaste, la estabilidad de la pieza, I
y permite una mayor vida util de la herramienta. i_

Aro del asiento
(Material sinterizado)

@ La superficie del asiento se compone de 3 caras en

diferentes angulos (corte con 3 tipos de filo). :,:'
|—
. r ” - - z
Relacion entre el nimero de ranuras del filo del cabezal y los portaherramientas y
* HVF06-HSKB63A110A{} : Adecuado para casos sin procesamiento mas alla de la placa de angulo é
* HVF06-HSK63A180A:} : Adecuado para casos con procesamiento mas alla de la placa de angulo %
Aguijero de NGmero de ranuras de filo en el cabezal
Codigo refrigeracion
(Aguijeros) 1 2 3 4
HVF06-HSK63A110A3 3 O X O X
HVF06-HSK63A180A3 3 (@) X O X
HVF06-HSK63A110A4 4 O O X ©)
HVF06-HSK63A180A4 4 (@) (@) X (@)

O = Apropiado X = Inapropiado
* Los tornillos de ajuste de cabeza hueca hexagonal (M4) se incluyen como accesorios empaquetados por separado.

importante ) Instale los tornillos en cualquiera de los orificios de refrigerante no utilizados.

M003



HERRAMENTAL =

Mo004

SISTEMA DE HERRAMIENTAS

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

M Para el escariado de orificios de guia de valvula

Materiales escariador Velocidad de corte Avance
; por diente
Material . ve f
Grado Dureza (HRA) (épé) (m/min) (mm/diente)
Aleaciones sinterizadas a base de acero RT9005 92.2 2.0
40—-60 0.03—-0.05
Fundicion EF05 94.0 25

l Para el mecanizado de la superficie de asiento

Velocidad de corte

Avance por diente

Material Prioridad [Materiales CBN para inserto vec fz
(m/min) (mm/diente)
1 MB4120
Aleaciones sinterizadas 60—120 0.05—-0.10
2 MB835

* Seleccione los materiales de acuerdo con las caracteristicas del material del asiento.

Diagrama de referencia de configuracion

(Cuando el Portaherramientas : HVF06-HSK63A110A3 es apto)

Desbaste

Acabado

5.8 (Escariador)

30

80

(mm)

26 (Escariador)




Precaucion

PASO 1 PASO 2 PASO 3

Instalar el cabezales en la Instalar el escariador. El apriete y la extraccion de los
portaherramientas. tornillos sigue los procedimientos

opuestos a los habituales.

Durante el uso, alinee las marcas en el cabezal y el portaherramientas
para asegurarlos en su lugar. Al montarlos y extraerlos, girelos hacia el
lado marcado con “FREE”.

Posicién de fijacion Posicién de montaje / removida

HERRAMENTAL

MO005



HERRAMENTAL

M006

SISTEMA DE HERRAMIENTAS

CARTUCHO

LL 1so

@ Inserto negativo.

@ Amplia variedad de rompevirutas.

Tipo de fijacion por palanca

@ Ideal para acero y fundicion.

Inserto

Tipo de fijacion por palanca

Tornillo

Stock
Tipo Cadigo Geometria Inserto
R|L
PTFNR/L10CA11 [ 2N ) DMIN JHo LHo e
PTFNR/L12CA16 |®|® KPR = J 7 ]
PTEN PTFNR/L16CA16 |®|® g 950
PTFNR/L20CA22 |e JRG ASPMMA  MHA 2204
HF MHD,
- LF=— | 16CA 10CA TNMA
20CA 12CA
Herramienta derecha. IEME
PTGNR/L12CA16 |® | ® DOMIN H % MHH TNGA
PTGNR/L16CA16 ® 1 TNGG
£ o| €D a| mj
S
PTGN ADJRG ASP MHA ~ MHA
J‘E» KAOPR MHD 45 20
90° LF 16CA  12CA
Herramienta derecha.
PSKNR/L10CA09 (@@ DMIN H ~He MHH
PSKNR/L12CA12 (@@ 3 7 SNMA
PSKNR/L16CA12 |@ @ £ 75 o\0) = (4] = SNMG
PSKN > ADJRG ASP MHA  MHA SNMM
HF 45° 20°
- Lp-MHO- 16CA  10CA SNGA
12CA SNGG
Herramienta derecha.
PCLNR/L12CA12 |® | @ DMIN JHeo JHo vk
i e
PCLNR/L16CA12 |® | ® o [KAPR i — ml mt CNMA
PCLNR/L20CA12 | @ 299715)© o2 CNMG
PCLN ADJRG ASP MHA  MHA
HF MHD 45° 20° CNMM
LF™ 7] 16CcA 12CA CNGG
20CA
Herramienta derecha.
PSSNR/L10CA09 |o® @ DMIN JHeo LHO vae
PSSNR/IL12CA12 |®|® L : T SNMA
PSSNR/IL16CA12 |@ @ ¢ &9 \mt ) SNMG | 4504
PSSN TIRG asp MHA  NIHA SNMM
KAPR/ Le-MHD- eca  10ca SNGA
45° 12CA SNGG
Herramienta derecha.
PTTNR12CA16 ° <Heo JHe mae
PTTNR16CA16 ° TH TNMA
‘”t ‘“1 TNMG
PTTN ASP Mzg% M;'(fﬂ TNMM
TNGA
16CA  12CA TNGG
Herramienta derecha.
PSYNR10CA09 ° DMIN ~He He vnl
PSYNR12CA12 () . AP ,_li " | "'”1 :Emg
I.I.850
PSYNR16CA12 ° S ©)
PSYN '/ O DJRG ASP Mzise M%ac SNMM
L =MHD- 16CA  10CA SNGA
12CA SNGG
Herramienta derecha.

*1 Par de fijacion (N « m) : LLCS105=1.5, LLCS106=2.2, LLCS106S=2.2, LLCS108S=3.3
Nota 1) Dimensiones indicadas para la esquina de inserto RE (%2).

@ : Stock en Japon.




B IDENTIFICACION Pl [T] [F1 IN| IR] [10] [CAl [11
Estructura Forma del inserto| [Angulo de corte Angulo de Direccion de corte| |Altura del filo| [Tipo de herramienta | Longitud del filo
Fijacion C |Romboidal 80°| | F 90° inclinacién R | Mano derecha (mm) CA| Cartucho de corte (mm)
P | Palanca S | Cuadrado G |90°(Desplazamiento) N‘ 0° L |Manoizquierda| |10 10 tipo ISOA [ |Forma de inserto
i ° gl = | & |Circulo
T | Triangular K 75 12 12 g2 § S |Inscrito
L| 95 16] 16 S| 8| E
S 45° 20 20 —|— |11 6.35
T 60° — 09|16 | 9.525
Y 85° 12 12|22 (12.7
&) LLSCN @@ *1
: ; O
Dimensiones(mm) LLSSN S ©
. 3 S
&\ st @ ’
*2 - : o s
Placa de Muelle de ; Tornillo| Tornillo Tornillo de fijacion
H | B | LF |MHD|ADJRG/ASP|MHH| HF | WF | RE DMIN apoyo Pasador | Palanca palanca Tornillo | \2dial | axial Llave decuer[{o
1251150 (20 |2 | 8 5 |10 |14 (04| 40 | ~— — |LLcL12s|@HLst [LLest05 [LLRT| Ks1 | QHKYZSR [Hscosote
155/ 16 |55 (20 |2 | 8| 6 [12|20|0.8| 50 [ ~— — |LLCL13S| @HLS2|LLCS105 |LLRT| KS1 |QHKYZSR |Hsco6020
16 |17 |63 |25|25| 8| — | 16 |25 |0.8] 60 |LLSTN32 |LLP13|LLCL13 | — |LLCS106 |LLR1| KS2 |QHKYZSR | HBHO8025
20 [ 19|70 30 |25|10| — | 20 |25 |0.8| 70 |LLSTN42 |LLP14 |LLCL14 | — |LLCS108S|LLR2| KS2 |(MHKY30R |HBH08030
155/ 16 |55 (20 |2 | 8| 6 [12|20(0.8| 50 [ ~— — [LLcL1ss|@HLs2[LLest0s [LLRT| kst | BHRVZSR [HsCo6020
16 |17 |63 |25|25| 8| — |16 | 25|0.8| 60 |LLSTN32 |LLP13|LLCL13 | — |LLCS106 |LLR1| KS2 |BHKY2SR | HBHO8025
1251150 (202 | 8/ 5 [10|14(08| 40 | ~— — [ucL1ss|@His2[LLestos [LLRT| kst | BARYZOR [Hscos016
155/ 16 |55 (20 |2 | 8| 6 [12|20|0.8| 50 [ ~— —  |LLCL14S | @HLS3 |LLCS106S | LLRT | KS1 | QHKYZSR | Hsco6020
16 |17 |63 |25|25| 8| — | 16 | 25 |0.8| 60 |LLSSN42 |LLP14 |LLCL14 | — |LLCS108S|LLR2| KS2 |®HKY30R AHBH08025
155/ 16 | 5520 |2 | 8| 6 | 12|20 |0.8| 50 - — |LLCL14S| @HLS3 |LLCS106S | LLRT | KS1 | PHKYZSR [HSC06020
16 |17 |63 |25|25| 8| — | 16 | 25 |0.8| 60 |LLSCN42 |LLP14 |LLCL14 | — |LLCS108S|LLR2| KS2 |®HKY30R |HBH08025
20 |19 |70|30 /25|10 — | 20 |25 |0.8| 70 [LLSCN42|LLP14|LLCL14 | — |LLCS108S|LLR2| KS2 |(MHKY30R |HBH08030
125/ 11 44 (202 | 8/ 5 [10|14|08| 40 [ ~— — |LLCL13S| @HLS2 [LLCS105 [LLRT| KS1 | BHKY2OR [HSCo6016
155/ 16 |47 (20 |2 | 8| 6 [12|20|0.8| 50 [ — — |LLCL14S| ®HLS3 |LLCS106S | LLRT | KS1 | JHKYZSR | HSCo6020
16 |17 |53 |25|25| 8| — | 16 | 25 |0.8| 60 |LLSSN42 |LLP14 |LLCL14 | — |LLCS108S|LLR2| KS2 |®HKY30R AHBH08025
.}
£
155/ 16 |55 (20 |2 | 8| 6 [12|13|0.8| 50 [ ~— — [tLoL13s|@HLs2[LLes105 [LLRT| Ks1 | QHKYZSR [Hsco6020 S
16 |17 |63 |25|25| 8| — | 16 | 15 |0.8] 60 |LLSTN32 [LLP13|LLCL13 | — |LLCS106 |LLR1| KS2 |QHKYZSR | HBHO8025 S
["4
T
125/ 11 (50 [20 |2 | 8| 5 |10 |14 (0.8 40 | — — [LLcL1ss|@HLs2[LLestos [LLRT| kst | BARVZOR [Hscos016
15.5| 16 |55 (20 |2 | 8| 6 | 12|20|0.8| 50 - — |LLCL14S| ®HLS3 |LLCS106S | LLRT | KS1 | JHKYZSR | HSCo6020
16 |17 |63 |25|25| 8| — | 16 | 25|0.8| 60 |LLSSN42 |LLP14 |LLCL14 | — |LLCS108S|LLR2| KS2 |®HKY30R |HBH08025
Insertos CN< > A074—A080
Insertos SN > A089—A094
Insertos TN > A095—A101
REPUESTOS > P001 MO07




HERRAMENTAL

M008

SISTEMA DE HERRAMIENTAS

CARTUCHO

BC iso

@ Inserto positivo de 11°.

@ Ideal para acero, fundicion, aleacion de aluminio y aleaciéon de cobre.

Fijacion por brida

Fijacion por brida

Tornillo

Brida

Inserto

Cartucho

Stock
Tipo Cadigo Geometria Inserto
R
CSKPR10CA09 [ ] DMIN H _EE MHH
CSKPR16CA12 [ ) TKAPR
[Ty O [11] [11]
= 75/ | J L1 l
CSKP ADJRG pspMHA MM
HE LF -MHD_| 46cA  10cA
Herramienta derecha. SPMN
CSSPR10CA09 [ J SPMR 0903
DMIN ~Ho mhH SPGN
_ i o
E h(%PR S 0
cssp ADJRG AsP MHA
| HF | MHD 20°
LF
Herramienta derecha.

*1 Par de fijacion (N » m) : BC4L=2.5, BC6=5.0
*2 Dimensiones indicadas para la esquina de inserto RE0.8 .

@ : Stock en Japon.




B IDENTIFICACION cl IS| K| IP| IR| 10! [CA!| 109
— I S e~

Estructura Forma de inserto | |Angulo de corte Angulo de Direccion de corte | | Altura del filo| [Tipo Herramienta| | Longitud del filo
Fijacion S | Cuadrado | | K 75° inclinacién | [ R [Mano derecha (mm) CA| Cartucho de corte (mm)
C | Fijacion Triangular S |90°(Despksitiento) P ‘ 11° 10 10 tipo ISOA [ [Forma del inserto
16 16 Circylo
Cuadrado |Inscripto
09 9.525
12 12.7

*1
=
Dimensiones(mm) , ﬁ @ @ &/’ /§
H | B | LF |mHDsoiRgASPIMHH HF | wF | RE|DmIN| Placade | pacador [Tomillo radial] ToMI0 | prida Liave | Tomilode fiacion
apoyo axial de cuerpo
125/11]50|20] 2 | 8] 5 [10] 14 [0.8] 38 - - TSS05006 | KS1 BC4L | TKY10R | HSC06016
16 |17 /63|25 2 | 8| —|16|25|0.8| 55| Ps42 | BCP251 | TSS06010 | KS2 BC6 | TKY20R | HBH08025
125114420 2 | 8] 5 [10] 14 [0.8] 38 - - TSS05006 | KS1 BC4L | TKY10R | HSC06016
-
s
P-4
w
=
<
14
['4
w
I
Insertos SP: > A155

REPUESTOS >pPoot  MO009




HERRAMENTAL

MO010

SISTEMA DE HERRAMIENTAS

CARTUCHO

SSiso

@ Inserto positivo de 11°.

@ Ideal para acero, fundicién, aleacion de aluminio

y aleacioén de cobre.

Fijacion por tornillo

Fijacion por tornillo

Tornillo
Inserto
Cartucho

Stock
Tipo Cadigo Geometria Inserto
R|L
STFPR/L10CA11 |®|@® oMl H LA 1103
STFPR/IL12CA16 |® | ® R IT
=
STFP TPMT
ASP
- MR TPGX
LF = 20
Muestra herramienta a mano derecha
STGPR10CA11 | ® DwI HoHL e
STGPR12CA16 |® . @ I‘mt
STGPR16CA16 o =
STGP g MHA  MHA TPMT
/ADJRG ASP™ 450 20°
HE b0t NLF FMHD_  q6cA  10CA e
12CA
Muestra herramienta a mano derecha.
SSKPR10CA09 (] DMI H
-l -MHH
SSKPR12CA12 [} TKAP
w 752 o
S / o
SSKP ADJRG A
ADJRG_ _ASP MHA
HF LF MHD, 20°
Muestra herramienta a mano derecha. SPMT
SSSPR10CA09 (] DMI L T SPGX
i
SSSPR12CA12 [} TKAP!
HIAE «
SSSP ADJRG ASP m
HF L MHD, 20°
Muestra herramienta a mano derecha.
STTPR10CA11 ° OMI HHo L
STTPR12CA16 ° 5 " ITI
STTPR16CA16 (]
STTP MHA  MHA TPMT
ASP ™ 5o 20° TPCX
Lld 16CA  10CA
12CA
Muestra herramienta a mano derecha.
SSYPR10CA09 ® DMIN H_ uH
SSYPR12CA12 ° KAPR ey I
W(oro [11]
= 85 ﬂ
SSYP (2] SPMT
HE ADJRG ASP WHA SPGX
= |_MHD_ 20°
LF
Muestra herramienta a mano derecha.

* Par de fijacion (N »+ m) : CS300890T=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

Nota 1) Dimensiones indicadas para la esquina de inserto RE (*2).

@ : Stock en Japon.




Il IDENTIFICACION sl [T| IF! TP1 IRl Mol [CAl [11
— | o~ T~ T
Estructura Forma del inserto| | Angulo de corte Angulo de Direccion de corte | |Altura del filo| | Tipo Herramienta Longitud del filo
Fijacion S | Cuadrado F 90° incidencia R [Mano derecha (mm) CA| cartucho de corte (mm)
S | Por tornillo T | Triangular G | 90°(Desplazamiento) P‘ 11° L |Manoizquierda [ |10 10 tipo ISOA | [Forma del ins.ertoC
o irculo
i s 12 12 Cuadrado| Triangular| Inscripto
S 45° 16 16
S - | 11 ]635
Y| 85 09 | 16 | 9.525
12 22 12.7
@ *1
i i N
Dimensiones(mm) g /§/
*2 . e .
H | B | LF [MHDADIRGASPMHH| HF | WF |RE [DMIN|  Tomnillo Tomnillo radial | Tornillo axial Llave TOF”(',"LOC%%I'FJ)%C'°”
12.5/11 /50 |20 | 2 | 8 | 5 |10 | 14 |0.4| 35 | CS300890T | TSS05006 KS1 TRY08E HSC06016
15.5| 16 | 55|20 | 2 | 8 | 6 | 12|20 |0.8| 50 TS4 TSS06010 Ks1 TRYISE HSC06020
125/11 /50 /20| 2 | 8 |5 | 10|14 |0.4| 35 | CS300890T | TSS05006 Ks1 TRY98E HSC06016
15.5/16 |55 /20 | 2 | 8 | 6 | 12|20 (0.8| 50 TS4 TSS06010 Ks1 TRV IoE HSC06020
16 |17 /163 |25|2 | 8 | — |16 |25|0.8| 55 TS4 TSS06012 KS2 TRYISE HBH08025
1251150 20| 2 | 8 | 5 |10 |14 |0.8| 35 TS4 TSS05006 KS1 TRYISE HSC06016
155/ 16 (55|20 | 2 | 8 | 6 | 12|20 (0.8 50 TS5 TSS06010 KsS1 sy o HSC06020
125/ 11 /44 /20| 2 | 8 | 5 | 10|14 |0.8| 35 TS4 TSS05006 KS1 TRYISE HSC06016
15.5| 16 |47 |20 | 2 | 8 | 6 | 12|20 |0.8| 50 TS5 TSS06010 KS1 TRYZoE HSC06020
12.5/11 50|20 | 2 | 8 | 5 | 10| 9(0.4| 35| CS300890T | TSS05006 KS1 THRY9SE HSC06016
15.5/16 |55 /20| 2 | 8 | 6 | 12| 13 [0.8| 50 TS4 TSS06010 KS1 TRV IoE HSC06020
16 |17 63 |25| 2 | 8 | — |16|15|0.8| 55 TS4 TSS06012 KS2 TRV AoE HBH08025
.}
5
1251150 /20| 2 | 8 | 5 | 10|14 |0.8| 35 TS4 TSS05006 KS1 TRYI2E HSC06016 s
155/ 16 | 55|20 | 2 | 8 | 6 | 12|20 |0.8| 50 TS5 TSS06010 Ks1 TRYZ9E HSC06020 é
=
> A134
> A139—A141

REPUESTOS > P00 MO011
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MO012

SISTEMA DE HERRAMIENTAS

UNIDAD MICROMETRICA DE MANDRINADO

FA,FV

@ Unidad de terminacion

@Elevada precision.

HIDENTIFICACION

‘@Referencia conjunto‘ ‘

@Cédigo |

‘ @ Cédigo de cartucho ‘

/
3

FA

FA [P

N 3 1

de precision de fresado ! ,/ \ ! \
interior. {
@Facilitael ajuste de precisién. ‘ @ Tipo de montaje ‘ ‘@ Tamar"\o‘ ‘ ® Tipo fijacion ‘ ‘@ ing. de despeje del inseno‘ ‘Angulodeavance‘

* Los sets son entregados con el cartucho y la unidad ensamblados.

T e e e @Cédigo §|@codigo de| 5| @Csdigode |3 ®Tf‘ma“°' | ®Tipo de facion (75 o0
de set &l unidad [g5| cartucho (& Simbolo D:;’:\emceot;(:e Trlnnrlnn)w Simbdo|  Tipo |SimbololAngulo
Tipo FA FAO0-FASC01 (e FAO0 |®| FASCO1 ® 0 19 S |Portornill)f C | 7
(Angular) FAO0-FASC01S (#( FAO |®| FASC01S (®| O 19 S |Por tornillo] C 7
7 FA1-FASP11 |e| FA1 |(®| FASP11 o 1 25 S |Por tornillo| P | 11
FA1-FASP11S (@ FA1 |®| FASP11S |®| 1 25 S |Por tornillo] P | 11
FA2-FASP21 |(®| FA2 |®| FASP21 o 2 36 S |Por tornillo] P | 11
FA2-FASP21S (@ FA2 |®| FASP21S |®| 2 36 S |Por tornillo| P | 11
FA2-FAPN21 |e| FA2 |e| FAPN21 |e| 2 36 P | Palanca | N | 0
g FA3-FASP31 (e FA3 |®| FASP31 e 3 47 S |Por tornillo| P | 11
FA3-FASP31S |@| FA3 |(®| FASP31S |(e| 3 47 S |Por tornillo] P | 11
FA3-FAPN31 (e FA3 |®| FAPN31 e 3 47 P | Palanca | N 0
FA4-FAPN41 (@ FA4 |®| FAPN41 o 4 73 P | Palanca | N 0
Tipo FV FV0-FVSC01 |e( FV0O |®| FVSCO1 e 0 19 S |Por tornillo| C 7
(Vertical) FV0-FVSC01S (e FV0 |®| FVSC01S |®| O 19 S |Portornillo] C | 7
FV1-FVSP11 (e FV1 |®| FVSP11 o 1 25 S |Por tornillo| P | 11
FV1-FVSP11S (e FV1 |®| FVSP11S |e®| 1 25 S |Por tornillo] P | 11
m FV2-FVSP21 (e FV2 |e| FVSP21 e 2 36 S |Por tornillo] P | 11
FV2-FVSP21S (e FV2 |e| FVSP21S (e| 2 36 S Por tornillo] P | 11
FV2-FVPN21 (e FV2 |®| FVPN21 e 2 36 P | Palanca | N 0
FV3-FVSP31 (e FV3 |e| FVSP31 e 3 47 S |Por tornillo] P | 11
FV3-FVSP31S (e FV3 |®| FVSP31S |e| 3 47 S |Por tornillo| P | 11
FV3-FVPN31 |(®| FV3 |®| FVPN31 e 3 47 P | Palanca | N 0
FV4-FVPN41 |e( FV4 |®| FVPN41 o 4 73 P | Palanca | N 0

% La letra "S" al final del codigo indica herramienta de mano izquierda.

®Estructura de fijacién del cartucho

®Angulo de avance

S (Fijacion por tornillo)

P (Tipo de fijacion por palanca)

P (Tipo con palanca y placa de apoyo)

FA

FV

Tamaiio aplicable: 0,1,2,3

Tornillo

P

Inserto

Tamaiio aplicable: 2,3

Inserto

Tornillo Palanca

Tamaiio aplicable: 4
Palanca

Inserto

Tornillo Placa de apoyo

Angulo de avance1 : 0°00

Angulo de avancet :0°0°

@ : Stock en Japon.



Dial
Resorte

| A /
4/‘ | / Arandela

Cartucho

Cojinete
Tornillo

REPUESTOS

N w | @

Cadigo del set

ff
@

Tornillo de arandela Tornillo Llave Cojinete Arandela Resorte
FAO HSC02006 S1 HKY15R
FVO0 HSC02006 S1 HKY15R
FA1 HSC02506 HY-A1 HKY20R
FV1 HSC02506 HY-V1 HKY20R Las piezas arriba no son vendidas por separado, ya que
FA2 HSC03010 HY?2 HKY20R,HKY25R su exactitud solo puede ser garantizada al adquirir el set

completo.

Fv2 HSC03010 HY2 HS-N2,HKY25R Por favor, contactenos por inquietudes sobre el reemplazo
FA3 HSC04012 HY3 HKY20R,HKY30R de estas piezas.

FV3 HSC04012 HY3 HKY20R,HKY30R

FA4 HSC05016 HY4 HKY30R,HKY40R

FV4 HSC05016 HY4 HKY30R,HKY40R

REPUESTOS DEL CARTUCHO

P
OV
I A2
y / Inserto
Cartucho *1 Palanca | Muelle de palanca Tornillo Placa de apoyo| Pasador Llave *2 Llave
FASCO01(S) - - DTS2 - - HROO @ TKYO6F | TCGT.L-F | 060102
FVSC01(S) = -  |@Ts2 - - HROO @ TKYOBF | TCGW | 060104
FASP11(S) - —  |@Cs250T - - HR12 @ TKYO8F 090204
FVSP11(S) - -  |@cs2s0T — - HR12 ® TKYO08F TPTG';(GER
FASP21(S) - - @ CS300890T — — HR12 @ TKYO8F | 1pyx LR| 110304
FVSP21(S) = —  |@CS300890T - — HR12 ® TKYO8F 110308
FAPN21 LLCL12S HLS1 |@LLCS103 - - HR12 @ HKY20F TNGA | 110304
FVPN21 LLCL12S HLS1 |@LLCS103 — - HR12 @ HKY20F |TNGG.L/R| 110308
FASP31(S) - - @ CS300890T — — HR34 ® TKYO8F TPGX | 110304
TPGX..L/R
FVSP31(S) = — | CS300890T| — - HR34 @ TKYO8F [tPmx.L/r| 110308 -
FAPN31 LLCL12S HLS1 |@ LLCS103 - - HR34 @ HKY20F 110304 s
FVPN31 LLCL12S HLS1 |@ LLCS103 - - HR34 @ HKY20F TNGA | 110308 &
FAPN41 LLCL13 - @ LLCS106 LLSTN32 | LLP13 HR34 @ HKY25F [TNGG..LR 12838; 5
FVPN41 LLCL13 — @ LLCS106 LLSTN32 | LLP13 HR34 @ HKY25F 160412 2;‘
Nota 1) Use insertos izquierdos en cartuchos derechos e insertos derechos para cartuchos izquierdos. %
*1 La "S" al final del codigo del cartucho indica que es mano izquierda.
*2 La llave es provista Unicamente al pedir el set completo.
*3 Par de fijaciéon (N < m) : TS2=0.6, CS250T=1.0, CS300890T=1.0, LLCS103=1.5, LLCS106=2.2
INSERTOS
Terminacion Corte Medio Sin rompevirutas
TCGT..L/R-F TPGX..LIR TPMX..L TNGG..L/R TPGX TNGA
o8 o
A Ve — [er—=)
(06) ©A135 (09,11) ©A140 (09,11) ©A140 (11,16) @A099 (09,11) ©A141 (11,16) ©A101

REPUESTOS >prPoo1 MO13




HERRAMENTAL

MO014

SISTEMA DE HERRAMIENTAS

UNIDAD MICROMETRICA DE MANDRINADO

DIMENSIONES PRINCIPALES
@ TIPO FA (ANGULAR)

-S13.57, - L19=/0.25DC’-(S18)’-(S20) S1954¢76 s18
@ L20=/0.25DC*-(S18)*-((S20)+0.6 x L16)
/ - ¢ @ § =
///W ‘ ~ Z ,"~ §
a S 2 £
/ $12 S10 é §§ %
Movimient
NI us 8
inea central
A reloj (derecho) en grafico.
Diametro minimo de corte (DMIN) correspondiente a RE0.2 (tipo 0) y RE0.4 (tipo 1—4).
Unidad : mm
*1 %*2
- Ajuste Dimensiones (mm) BD
Codigo de set RE |[DMIN
S4 | S7 |LDRED| S8 |S10|S12|S13| S14 |DCON| S15 [S16 |S17 |S18|S19 |S20|L15|L16 | Max.
0.2] 19 |0.32/0.16] 9.0 |19.9 |0.30/0.12| 1.5 |11.11 |15.06| 2.7 | 8.2|1.11|12 | 64| 6.5/ 1.0| 6.8| DC-2
FA0-FASC01(S)
0.4]| 19 |0.32/0.16] 8.8 [19.7 |0.30/0.12| 1.6 |11.11 [15.06| 2.7 | 8.2|1.11|12 | 64| 6.4|1.0| 6.8| DC-2
FA1-FASP11(S) [0.4| 25 (0.5 |0.3 [11.7 |23.9 |0.38/0.23| 0.8 [15.08 |19.05| 3.2 | 9.0/0.46|1.0 | 7.6| 9.1/ 0.9 | 8.4| DC-2
0.4| 36 |0.7 |0.4 |149 |334 |0.53/0.30| 1.1 |19.05 |24.58| 4.0 |145/0.7 |12 | 9.7|11.5| 0.8 | 11.1| DC-2
FA2-FASP21(S)
0.8] 36 |0.7 |0.4 |14.5 |33.0 |0.53/0.30| 1.3 |19.05 |24.58| 4.0 |14.5/0.7 |12 | 9.7|/11.2| 0.8 |11.1| DC-2
0.4| 36 |0.7 |0.4 |149 |334 |0.53/0.30| 1.1 |19.05 |24.58| 4.0 |14.5/0.7 |2.75| 9.7|11.5| 0.8 | 11.1| DC-2
FA2-FAPN21
0.8] 36 |0.7 |0.4 |14.5 |33.0 |0.53/0.30| 1.3 |19.05 |24.58| 4.0 |14.5/0.7 |2.75| 9.7|/11.2| 0.8 | 11.1| DC-2
0.4| 47 |1.0 |0.6 |18.35/42.85|0.75/0.45| 0.9 |22.225|31.75| 4.8 |19.7|0.54|1.9 | 11.7 |14.4| 1.2 |13.1| DC-3
FA3-FASP31(S)
0.8] 47 |1.0 |0.6 |17.95/42.45|0.75/0.45| 1.1 |22.225|31.75| 4.8 |19.7/0.54|1.9 | 11.7 |14.1| 1.2 |13.1| DC-3
0.4| 47 |1.0 |0.6 |18.35/42.85|0.75/0.45| 0.9 |22.225|31.75| 4.8 |19.7|0.54|3.21|11.7 |14.4| 1.2 |13.1| DC-3
FA3-FAPN31
0.8| 47 |1.0 |0.6 |17.95/42.45|0.75/0.45| 1.1 |22.225|31.75| 4.8 |19.7|0.54|3.21| 11.7 |14.1| 1.2 |13.1| DC-3
04| 73 |15 |0.7 |28.0 |654 |1.13/0.53| 1.3 |31.75 |46.02| 6.4 |31.0/0.86|5.2 |17.7|21.9| 1.3 |20.5| DC-3
FA4-FAPN41 0.8| 73 |15 (0.7 |27.6 |65.0 |1.13/0.53| 1.5 |31.75 |46.02| 6.4 |31.0/0.86|5.2 |17.7|21.6| 1.3 {20.5| DC-3
1.2 73 [1.5 |0.7 (27.2 |64.6 |1.13|0.53| 1.7 |31.75 |46.02| 6.4 [31.0(0.86(5.2 |17.7 |21.3| 1.3 |20.5| DC-3

*1 La "S" al final del codigo del cartucho indica que es mano izquierda.
*2 Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.2, 0.4, 0.8 y 1.2.



@TIPO FV (VERTICAL)

3 s13 £19 s18
T L20= ~/0.25DC*-(S18)*-(S20) _
o Qe 2
o« 3
= S - 1<) £
na z a : 3, £
= | =S [} — a
) el Ay o
i 2 a
2
s14 ) <
DCON Linea central
A reloj (derecho) en gréfico.
Diametro minimo de corte (DMIN) correspondiente a RE0.2 (tipo 0) y RE0.4 (tipo 1—4).
Unidad : mm
*2
*1 . . .
Ajuste Dimensiones (mm) BD

Codigo de set RE |[DMIN

S4 | S7 |LDRED| S8 $13 S14 DCON | S15 S16 | S18 | S19 | S20 | Max.
0.2 19 |04]02| 7.6 18.5 26 | 11.11 15.06 | 2.7 82 | 1.2 2.6 7.6 [ DC-2
04| 19 |04]02( 7.4 18.3 26 | 11.11 15.06 | 2.7 82 | 12 2.6 74 [DC-2
FV1-FVSP11(S) [0.4| 25 |0.7|0.3| 10.8 | 23.0 3.6 | 15.08 | 2062 | 3.2 9.0 | 1.0 3.6 10.8 | DC-2
04| 36 |08|0.6( 13.8 | 323 40 | 19.05 | 2458 | 4.0 145 | 1.2 4.0 13.8 | DC-2
0.8 36 |0.8|0.6( 13.5 | 32.0 40 | 19.05 | 2458 | 4.0 145 | 1.2 4.0 13.5 | DC-2
04| 36 |08|06( 13.8 | 323 40 | 19.05 | 2458 | 4.0 145 | 21 4.0 13.8 | DC-2
0.8 36 |0.8|0.6( 13.5 | 32.0 40 | 19.05 | 2458 | 4.0 145 | 21 4.0 13.5 | DC-2
04| 47 [1.3|0.7( 16.7 | 41.2 48 | 22225 | 31.75 | 4.8 19.7 | 1.9 4.8 16.7 | DC-3
0.8 47 [1.3|0.7( 16.4 | 40.9 48 | 22225 | 31.75 | 4.8 19.7 | 1.9 4.8 16.4 | DC-3
04| 47 [1.3|0.7( 16.7 | 41.2 48 | 22225 | 31.75 | 4.8 19.7 | 3.21 4.8 16.7 | DC-3
0.8 47 [1.3|0.7( 16.4 | 40.9 48 | 22225 | 31.75 | 4.8 19.7 | 3.21 4.8 16.4 | DC-3
04| 73 [1.8|1.0( 25.0 | 62.4 71 31.75 | 46.02 | 6.4 31.0 | 52 71 25.0 | DC-3
FV4-FVPN41 0.8 73 [1.8|1.0( 24.7 | 62.1 71 31.75 | 46.02 | 6.4 31.0 | 5.2 71 24.7 | DC-3
1.2 73 |1.8(1.0| 244 | 61.8 7.1 31.75 | 46.02 | 6.4 31.0 | 5.2 71 24.4 | DC-3

*1 La "S" al final del codigo del cartucho indica que es mano izquierda.
*2 Dimensiones indicadas para la esquina de insercion RE 0.2, 0.4, 0.8 y 1.2.

FV0-FVSC01(S)

FV2-FVSP21(S)

FV2-FVPN21

FV3-FVSP31(S)

FV3-FVPN31

HERRAMENTAL
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SISTEMA DE HERRAMIENTAS

UNIDAD MICROMETRICA DE MANDRINADO

GUIA DE INSTALACION DE HI-BORE
B PRECAUCIONES DE ENSAMBLE B INSTALACION DEL CARTUCHO

El cartucho, el tornillo del selector y la cara de empuje se Tipo angular (tipo FA)
deben limpiar, y se debe aplicar un lubricante, como Never
Seez antes de su uso.

Asegurese de que la unidad no tenga polvo durante el
ensamble, ya que esto puede afectar a la precision del ajuste.

(La capacidad de ajuste de la torsion y el estado de la cara de /r
empuje pueden deteriorarse). %

N\

~

B COMO ENSAMBLAR EL CARTUCHO

@DEI espacio entre el casquillo y la arandela es grande, lo que Al instalar el cartucho, el filo debe posicionarse hacia el
significa que el resorte tiene poca fuerza, por lo que es baja chaflanado del casquillo, de la forma indicada.
la torsién necesaria para girar el tornillo.

@Ajuste el tornillo con arandela hasta que se toquen la

arandela y el cono en forma de V. Tipo vertical (tipo FV)

Cartucho
Se tocan

+ Cojinete ’ﬁ?
} g :
2
(o]
‘ [&]
2 g
Dial S| o
< 8
Resorte 2
2

£ Al instalar el cartucho, el filo debe colocarse a 45° con

Arandela w . . L
respecto a los tornillos de fijacién, de la forma indicada.
Tornillo Cono en forma de V

Il TORSION RECOMENDADA PARA EL TORNILLO CON ARANDELA EIINSTALACION DEL CARTUCHO

Torsiéon recomendada

Tamario del Tamario del
Hi-bore tornillo Nem kgfem
Tipo 0 M2 0.49 0.05 i *
Tipo 1 M2.5 0.98 0.10 ' T
Tipo 2 M3 2.25 0.23
Tipo 3 M4 5.19 0.53
Tipo 4 M5 10.29 1.05

* Escala del selector Tipo FV 50 divisiones
Tipo FA 40 divisiones
« 1 divisién en la escala interior corresponde a un aumento
del radio de 0.01 mm.
* Gire el selector en el sentido de las agujas del reloj para
ampliar el Hi-bore y aumentar el diametro del orificio.

HERRAMENTAL

B PRECAUCIONES

Intercambie las piezas consumibles, como las palancas de
sujecion, con antelacion.

Ademas, solicite la revision al fabricante cuando la precision
haya disminuido.

MO016



BARRA DE
MANDRINAR TIPO M I

H IDENTIFICACION

S| |B| |[R] [1] |08
e [P

@Tipo fijacion. ©@Nombr @Angulo de avance| |®Tamafio del mango (mm)
S ‘Fijaciénportommo ° € 1 0° 08 8
3 30° 10 10
4 45° 12 12
®Mango 6 90° 16 16
R ‘ Mango redondo
HERRAMIENTA ESTANDAR
o Stock 1 Dimensiones (mm)
Geometria Cadigo Inserto
Areloj H |pcon| LF |LORED|s11|HF | WF | RE’
SBR1 ﬁ SBR108 ® |1pGx 08020 | 7| 8|35/ 9 |—| 7|35|04
> 7 SBR110 ® |TPGX..L| 09023 | 9/10|50/11 |— | 8|4.5/0.4
8l A \ TPMX...L .
8 0 fﬁfﬁ'—76° SBR112 ° 1103 1216012 | 7 |10/5.0|0.4
H
— 5° "HF
11
SBR3 LF Lore \6" SBR308 ® |1pex 0802 | 7| 8|35|10 |—| 7/0.7|04
- Héi SBR310 ® |[TPGX.L| 0902::: | 9/10/50(12 |—| 8/1.0]0.4
8 s TPMX...L
a “HF SBR312 ° 1103 [10]12]60|13 | 7 |10/1.0]0.4
H wi@ 5
11
SBR4__ = LDRED s SBR408 ° 0802 | 7| 8|/35/10 |—| 7/05/0.4
z Ei SBR410 ° Iﬁgi || 09020 | 9]10/50 /12 | —| 8/1.0/04
‘% 21 | =y 4 HF SBR412 | ® |tpux L | 11037 [10/12]60(13 |7 |10]1.0 0.4
B 45 @ SBR416 | ® 11037 |14|16|80[13 | 9 |14|0 |08
s11
SBR6 — L SBR608 ® |1pGx 08020 | 7| 8|35 85| —| 7| — |04
gi ] SBR610 ® |TPGX..L| 09027 | 8[10|50/10 |— | 8| — |0.4
Oy 1 TPMX...L P
M - SBR612 ° 11032 [10]12]60(11 | 7 [10| — |0.4
st ]67

%1 Al utilizar un inserto con rompeviruta, por favor utilice un inserto izquierdo. 3:'
Nota 1) Dimensiones indicadas para la esquina de inserto RE (*2). =
i
=
REPUESTOS é
= i w
D ¢ I
® Inserto ®\ § g /
~ T Cadigo & & ;
b 4
E ®Tornillo @Tornillo Llave
08 CS200T — TKYO6F
SB|R1 10 CS250T - TKYO8F
SBR6 12 CS300890T KS1S TKYO8F
16 CS300890T KS2S TKYO8F
* Par de fijacion (N » m) : CS200T=0.6, CS250T=1.0, CS300890T=1.0
@ : Stock en Japon. Insertos TP > A139—A141

REPUESTOS > P001 MO017
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MO018

SISTEMA DE HERRAMIENTAS

CLASIFICACION DEL SISTEMA MODULAR
DE HERRAMIENTAS DE CAMBIO RAPIDO

Este sistema de Mitsubishi es necesario para mejorar la eficiencia en las lineas de produccién en masa.

@ Reduce el tiempo de cambio de herramientas e incrementa la eficiencia.
@ Reduce el peso de herramental. De esta manera, los cambios son mas sencillos.

@ Mejora la exactitud del filo.
g '

QF2000 (Diametro pequefio) QF2000 (Gran diametro)

ADAPTADOR QC
PARA FRESAS QS2000 (Fresado lateral)

Adaptador para fresas de planeado

QB2000 - QB3000 ABS License KOMET®

Sistema de conexion

Herramienta de mandrinado

g
|
‘5

QB4000

Herramental especial

SPQS (Muelle+Presion de aceite)

Dispositivo de seteo Calibrador de seteo




FRESADO FRONTAL

QF2000 (MONTAJE SIMPLE)
@®De una pieza (< $160)

Husillo

Adaptador

Marca amarilla

Marca amarilla

B CARACTERISTICAS

1. Simplemente girando el perno fijado al adaptador una veces
permite el cambio de fresa.

2. La fresa necesita ser girada 90° antes de ser removida. Esto evita
que la fresa se desprenda y dafie.

3. Aplicable en herramienta de planeado y mandrinado. Perno Cuerpo de la fresa

4. El tiempo de cambio es menor a 1 min.

@®De dos piezas (> $200)
Adaptador

Cuerpo de la fresa

Perno Placa de seteo

B CARACTERISTICAS
1. El diametro interno del cuerpo tiene de 4—6 dientes de montaje.
El adaptador tiene los mismos dientes y un solo perno para su instalacion.
2. La fresa necesita ser girada 15° antes de ser removida. Esto evita
que la fresa se desprenda y dafie.
3. El tiempo de cambio es menor a 1 min.

QF1000 (CON AGUJEROS)
@ Una pieza (Tipo O ¢200) @®Dos piezas (Tipo T >$250)

HERRAMENTAL

B CARACTERISTICAS

1. Se utilizan agujeros de forma ovalada. Girar de 4—6 pernos permite el cambio de herramienta.

2. La fresa necesita ser girada 15° antes de ser removida. Esto evita que se desprenda y dafie.

3. Las fresas 2@250 estan formadas por dos partes. De esta manera, el peso al momento de la instalacion es reducido y
se mejora la seguridad.

4. Los adaptadores estandar facilitan la instalacién de las fresas con el mismo diametro e insertos de diferentes
geometrias.

5. El tiempo de cambio es menor a 3—5 min.

M019
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SISTEMA DE HERRAMIENTAS

ADAPTADOR PARA PLANEADO

TIPO Q (UN PERNO) ¢#80—¢160

@Estandar DF = @ Condicién instalado
. DCONMS | g usnlo de maquina
%_lo::f daptador
=0
-
: Cuerpo de la fresa
/ — =
CRKS
DCONWS
%‘
\
L Diametro de la fresa| Dimensiones de fresa (mm) Dimensiones de la maquina (mm) Pesode
Cédigo (DC) DF |DCONWS|FLGT|DCONMS| DBC | CRKS | KWW | L8 | L24 | S10 | S11 |l
(kg)
QFA08025BCR/L 80 70 | 254 25 254 45 M12 9.5 7 18.4 13 15 0.8
QFA10025BDR/L 100 80 | 31.75 | 25 31.75 55 M16 12.7 8 23.2 13 15 1.2
QFA12530BER/L 125 100 | 38.1 30 38.1 70 M20 15.9 10 28 13 15 2.1
QFA16030BFR/L 160 125 | 50.8 30 50.8 85 M20 19 11 36 13 15 3.2
Cono nro. 7/24
g,
5 8 2
3]
n,
L Di4metro de la fresa|Dimensiones de fresa (mm) Dimensiones de la maquina (mm) Peso de
Cadigo C herramienta
(DC) BD |[DCONWS| LB | DF | No. D2 LS KWW | L8 L24 | S10 | (kg)
QFA08025N4R/L 80 70 25.4 25 70 | 40 44 .45 934 16.1 16 22.5 13 1.4
QFA10025N4R/L 100 80 31.75 25 80 | 40 | 44.45 93.4 16.1 16 22.5 13 1.7
QFA12530N4R/L 125 100 38.1 30 | 100 | 40 | 44.45 934 16.1 16 225 13 2.7
QFA16030N4R/L 160 125 50.8 30 | 125 | 40 | 44.45 93.4 16.1 16 22.5 13 3.8
QFA08025N5R/L 80 70 25.4 25 | 100 | 50 69.85 | 126.8 25.7 19 35.3 13 3.2
QFA10025N5R/L 100 80 31.75 25 | 100 | 50 69.85 | 126.8 25.7 19 9.8 13 34
QFA12530N5R/L 125 100 38.1 30 | 100 | 50 69.85 | 126.8 25.7 19 35.3 13 4.0
QFA16030N5R/L 160 125 50.8 30 | 125 | 50 69.85 | 126.8 25.7 19 35,3 13 5.1




TIPO Q (UN PERNO) $200—¢500

@Estandar DF @ Condicion instalado
DCONM

I
Aguijero para perno M16
Agujero para perno M20\

Husillo de maquina
Adaptador

3510.01
' 8010.05

S12

DCONWS Cuerpo de la fresa

o Di4dmetro de la fresa | Dimensiones de la fresa (mm) Dimensiones de la maquina (mm) s
Sl (DC) DCONWS| DF |DCONMS| DBC s10 S11 S12 | S14 | s15 | (kg
QFB20035KR/L 200 125 190 47.625 - - 50.8 10 11 254 9
QFB25035KR/L 250 173 240 47.625 - - 50.8 10 1 254 16
QFB31535PR/L 315 240 305 47.625 177.8 88.9 50.8 10 11 254 28
QFB35535PR/L 355 280 345 47625 | 177.8 | 88.9 50.8 10 11 254 | 37
QFB40035PR/L 400 325 390 47.625 177.8 88.9 50.8 10 1 254 | 49
QFB50035PR/L 500 425 490 47625 | 177.8 | 88.9 50.8 10 11 254 | 83

TIPO T (SEIS PERNOS) ¢250—¢400

Perno para M16 (4 piezas) @ Condicion instalado

Perno para M20 (4 piezas)
/ oo PR TR

@Estandar DCONMS

Husillo de maquina
Adaptador

N
Perno para M20 x 50 (N piezas;
" WisB1176)

rramientas derechas e izquierdas.

*El adaptador es para he

Cuerpo de la fresa

- (Abierto)

HERRAMENTAL

Codigo Piéras de b fesa Dimensiones de fresa (mm) Dimensiones de la maquina (mm) he!ﬁ?rgieaﬁm
(DC) DCONWS | DBC DF LB N |DCONMS| DBC1 | DBC2 | S15 | (ko)
QFA25035K 250 110 155 230 45 4 47625 | 101.6 — 25.4 9
QFA31535P 315 175 220 295 50 6 47625 | 1016 | 177.8 | 254 | 16
QFA35535P 355 215 260 335 50 6 47625 | 1016 | 177.8 | 254 | 22
QFA40035P 400 260 305 380 50 6 47625 | 1016 | 177.8 | 254 | 29

Mo021
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FRESAS LATERALES

ADAPTADOR QC PARA FRESADO DE EJES

B CARACTERISTICAS

1. Permite una instalacion de fresas rapida, sencilla y
exacta.

2. Fijar la periferia completa de la fresa mejora la rigidez y
runout lateral de los filos.

3. Facilita un corte pesado estable y evita que se generen
fracturas repentinas.

@ Cuerpo de la fresa

HERRAMENTAL

M022

@ Adaptador

QS2000 (METODO DE INSTALACION PARA FRESAS LATERALES)

B CARACTERISTICAS

1. Al girar el perno unas pocas veces mueve la tuerca a 45° y
permite la instalacién y desinstalacién de la fresa.

2. Esto es posible sin sacar el perno y tuerca del adaptador.

3. La fresa es integral. Por lo que la rigidez es elevada.

4. El tiempo de cambio de herramientas es menor a 1 min.

@ Apariencia

Perno

Tuerca
Adaptador

Fresa lateral




HERRAMIENTAS DE

MANDRINADO

TIPO QB4000 (SUJECION LATERAL)

B CARACTERISTICAS

1. Al ajustar el perno (o tuerca) se arrastra la arandela de fijacion y sujeta firmemente el
cabezal de mandrinado.

. La arandela de fijacion tiene dientes de montaje. Al girar la misma 45°, permite la
instalacion y desinstalacion de la herramienta.

. Tanto la parte coénica de 1/5 y las caras de apoyo soportan la herramienta.
Incrementando la exactitud en la instalacién (2—3um).

4. Se emplea un tipo de sujecion lateral. Esta estructura evita que la herramienta de

mandrinado caiga libremente.

5. La ubicacién del inserto cerca al cuerpo del adaptador permite un cambio de
herramientas mas dinamico.

. Ideal para un amplio rango de aplicaciones, desde diametros pequefios a superiores.

. El tiempo de intercambio de herramientas es menor a 1 min.

N

w

~N o

Anillo

Perno

Bola de acero

Anillo O

Arandela de Anillo O

fijacion

Cuerpo del Tuerca

adaptador

@ Instalacion estandar
Iy

22.5°

DCONWS

28(H8) (Agujero prof.)

DCONMS
DF

Pasador
S10

Conico 1/5

Dimensiones(mm)
Cddigo

DCONWS | DCONMS DF D3 DBC | CRKS LB D4 S10 S11 S12 S14
QB4350070 35 30 70 28 52 M8 22 8 0.5 5 30 15
QB4350088 55 30 88 28 70 M8 22 8 0.5 5 30 15
QB4400098 40 30 98 34 80 M8 24 8 0.5 5 30 15
QB4400118 40 30 118 34 90 M10 24 10 0.5 5 30 15
QB4500138 50 40 138 42 110 M12 30 12 0.5 5 30 15

HERRAMENTAL
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SISTEMA DE HERRAMIENTAS

ABS’License KOMET"

CARACTERISTICAS DEL SISTEMA ABS

@ Elevada rigidez y fuerza de ensamblaje.

@ Desde diametros pequerios (¢20) a diametros

La cufia conica, el tornillo de sujecién y el pasador mayores (¢200), es posible aplicar un amplio rango

permiten una instalacién firme entre el cabezal y el de herramental.

adaptador. @ Es posible aplicar un pasaje interno de refrigeracion
@ A medida que el par de corte actua como fuerza de (aire) sin modificar la maquinaria estandar.

torsion en el eje, se logra un incremento del 50— @ Las extensiones para cabezales son de facil

80% en la fuerza de sujecion en el sector del eje. aplicacion a través del uso de piezas de extension.

Su alta precision esta garantizada.

@ Por medio del uso de reductores, los diametros de

@ La exactitud de 2—3um se mantiene constante cabezales son facilmente seteados.

gracias a su porcién acoplada.

MECANISMO DEL SISTEMA ABS

ABS

Adaptador, Mango i

Husillo general
(NT, BT)

|

| -

ABS ABS
Adaptador tipo brida Mango cénico

IL

ABS
Herramienta

Extension
ABS

Cabezales
ABS

-
Fresa
ABS

(Nota) El esquema de arriba también muestra el estandar de KOMET®




COMPONENTE DEL SISTEMA ABS

F2
i
§ 1 i
e i
F'1 ) \"ll
Cuando la fuerza F1 presiona sobre el tornillo de sujecién, el pasador se * Este sistema tiene licencia de KOMET®, Alemania.

. ., . . . L. (Patente JP nro.1328669)
mueve en direccion radial e impacta sobre el tornillo conico, generando

una fuerza de reaccién F2. Como el centro del tornillo de sujecion, del
tornillo cénico y del pasador son excéntricos, se forma una conexion
conica en puntos separados por una fase de 180°, con el tornillo de
sujecion y el pasador en el sector derecho del impacto, y el pasador y
pasador cénico en el sector izquierdo. El resultado es, por medio de un
analisis de vectores de aquellas fuerzas, tal como puede verse en el
diagrama superior, que los pasadores se mueven en la misma direccion,
y la fuerza de montaje FA se duplica y transmite como consecuencia.
Ademas, la resistencia al corte generada deviene en estrés de torsion y
es transmitida en consecuencia. Las fuerzas F1 y F2 generadas con el
tornillo de sujecion y tornillo conico se expanden, y la fuerza de montaje
FA se incrementa.

ESTANDARES DE SETEO DE ABS Adaptador dimensional

CBDP Dimensiones(mm)
Caédigo
pun— \q BD DCON | CBDP L24 S10
ABS25W 25 13 22 13 8.3
—+ > ABS32W 32 16 25 16 10.3
=3 8 ABS40W 40 | 20 30 | 185 | 11.3
| _ | ABS50W 50 28 34 22 13.3
5 é& ABS63W 63 34 41 28 17.4
St ABS80W 80 46 48 34 20.4
N L2dmin. ABS100W 100 56 58 40.5 24.4
ABS125W 125 70 76 51 30.5 -
E
@Partes del adaptador y
<
* 5 g
Codigo de set el Tornillo Tornillo cénico T
()
— | —— Tornillo
ABS25-FS-W ® ABS25-F1 ABS25-F2
—F ABS32-FS-W (] ABS32-F1 ABS32-F2
- —1 ABS40-FS-W ® ABS40-F1 ABS40-F2
= | ABS50-FS-W ® ABS50-F1 ABS50-F2
— = —— Tomillo conico ABS63-FS-W ® ABS63-F1 ABS63-F2
ABS80-FS-W [ ABS80-F1 ABS80-F2
ABS100-FS-W | @ ABS100-F1 ABS100-F2
ABS125-FS-W | @ ABS125-F1 ABS125-F2

* Para solicitar que se incluya en el set el tornillo y pasador correspondiente, por favor utilice el codigo de set al realizar el pedido.

@ : Stock en Japon.
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SISTEMA DE HERRAMIENTAS

@ Dimensiones del cabezal

Dimensiones(mm)

Cadigo
- BD DCON LS S10
T
> ABS25M 25 13 20 8
a o _ N
o S 1o i ABS32M 32 16 23 10
| I ABS40M 40 20 26 11
B ABS50M 50 28 31 13
510 — ABS63M 63 34 38 17
ABS80M 80 46 43 20
ABS100M 100 56 55 24
ABS125M 125 70 70 30
@ Partes del cabezal
S Pasador de
Cadigo de set % Pasador pOSICIGN Canal
— ABS25-ES-M ® | ABS25-E3 | ABS25-E4 | ABS25-E5
Canal |I ABS32-ES-M ® | ABS32-E3 | ABS32-E4 | ABS32-E5
i ABS40-ES-M ® | ABS40-E3 | ABS40-E4 | ABS40-E5
|I P e ento ABS50-ES-M ® [ ABS50-E3 | ABS50-E4 | ABS50-E5
Pasador ABSG63-ES-M ® | ABS63-E3 | ABS63-E4 | ABS63-E5
ABS80-ES-M ® | ABS80-E3 | ABS80-E4 | ABS80-E5
ABS100-ES-M ® | ABS100-E3 | ABS100-E4 | ABS100-E5
ABS125-ES-M ® | ABS125-E3 | ABS125-E4 | ABS125-E5
@ Partes del cabezal [Para mandrinado fino]
s S Pasador de
conal Cadigo de set % Pasador pOSICGIGN Canal
ABS25-ES-M1 ® | ABS25-E3 |ABS25-E4.1 | ABS25-E5
- ABS32-ES-M1 ® | ABS32-E3 |ABS32-E4.1 | ABS32-E5
i ABS40-ES-M1 ® | ABS40-E3 |ABS40-E4.1 | ABS40-E5
— e © ABS50-ES-M1 ® | ABS50-E3 |ABS50-E4.1 | ABS50-E5
Pasador G ABS63-ES-M1 ® | ABS63-E3 |ABS63-E4.1 | ABS63-E5
ABS80-ES-M1 ® | ABS80-E3 |ABS80-E4.1 | ABS80-E5
ABS100-ES-M1 ® | ABS100-E3 |ABS100-E4.1| ABS100-E5
@ Partes del cabezal [Refrigeracion interior]
S Pasador d
Cadigo de set % Pasador posic?c’)n e Canal
Canal
ABS25-ES-M3 ® |ABS25-E3.2 | ABS25-E4 | ABS25-E6
ABS32-ES-M3 ® |ABS32-E3.2 | ABS32-E4 | ABS32-E6
ABS40-ES-M3 ® |ABS40-E3.2 | ABS40-E4 | ABS40-E6
pasador de ABS50-ES-M3 ® |ABS50-E3.2 | ABS50-E4 | ABS50-E6
basaior £ posicion ABS63-ES-M3 ® (ABS63-E3.2 | ABS63-E4 | ABS63-E6
ABS80-ES-M3 ® |ABS80-E3.2 | ABS80-E4 | ABS80-E6
ABS100-ES-M3 ® |ABS100-E3.2| ABS100-E4 | ABS100-E6
ABS125-ES-M3 ® |ABS125-E3.2| ABS125-E4 | ABS125-E6

* Para solicitar que se incluya en el set el tornillo, pasador y canal correspondiente, por favor utilice el codigo de set al realizar el pedido.

@ : Stock en Japon.



@ Partes del cabezal [Mandrinado fino con refrigeracién interior]

S Pasador de
Cadigo de set % Pasador POSICIGN Canal
ABS25-ES-M4 ® |ABS25-E3.2 |ABS25-E4.1 | ABS25-E6
ABS32-ES-M4 ® |ABS32-E3.2 |ABS32-E4.1 | ABS32-E6
ABS40-ES-M4 ©® |ABS40-E3.2 |ABS40-E4.1 | ABS40-E6
= Egssf;?ﬂde ABS50-ES-M4 ® |ABS50-E3.2 |ABS50-E4.1 | ABS50-E6
Pasador [k ABS63-ES-M4 ® |ABS63-E3.2 |ABS63-E4.1 | ABS63-E6
ABS80-ES-M4 ® |ABS80-E3.2 |ABS80-E4.1 | ABS80-E6
ABS100-ES-M4 ® |ABS100-E3.2| ABS100-E4.1| ABS100-E6
@ Partes del cabezal [Chavetas]

* 5 Llave d

y Cddigo de set (% Pasador Llave pc?g/i(ce:i ére] Tornillo
Tornillo a&{_’___
. : SBA25-ES-M ® | ABS25-E3 |SBA25-E4 |SBA25-E4.1 | ABS25-E5
SBA32-ES-M ® | ABS32-E3 |SBA32-E4 |SBA32-E4.1 | ABS32-E5
1 - SBA40-ES-M ® | ABS40-E3 |SBA40-E4 |SBA40-E4.1 | ABS40-E5
: Liave de SBA50-ES-M ® | ABS50-E3 |SBA50-E4 |SBA50-E4.1 | ABS50-E5
b E poseen SBAG3-ES-M | ® |ABS63-E3 |SBA63-E4 |SBAG63-E4.1 | ABS63-E5
SBA80-ES-M ® | ABS80-E3 |SBA80-E4 |SBAS80-E4.1 | ABS80-E5
SBA100-ES-M | ® | ABS100-E3 | SBA100-E4 | SBA100-E4.1| ABS100-E5
SBA125-ES-M | ® | ABS125-E3 | SBA125-E4 | SBA125-E4.1| ABS125-E5
@ Partes del cabezal [Chavetas, con refrigeracién interior]

* S Llave de

Cadigo de set ?/9) Pasador Llave po;/icic’m Canal
Canal Llave

SBA25-ES-M1 ® |ABS25-E3.2 |SBA25-E4 |SBA25-E4.1 | ABS25-E6
SBA32-ES-M1 | ® |ABS32-E3.2 |SBA32-E4 |SBA32-E4.1 | ABS32-E6
SBA40-ES-M1 ® |ABS40-E3.2 |SBA40-E4 |SBA40-E4.1 | ABS40-E6
Liave de SBA50-ES-M1 | ® |ABS50-E3.2 | SBA50-E4 |SBA50-E4.1 | ABS50-E6
o posieion SBAG3-ES-M1 | ® |ABS63-E3.2 |SBA63-E4 |SBAG3-E4.1 | ABS63-E6
SBA8S0-ES-M1 | ® |ABS80-E3.2 |SBAS0-E4 |SBA80-E4.1 | ABS80-E6
SBA100-ES-M1 | ® |ABS100-E3.2 | SBA100-E4 | SBA100-E4.1| ABS100-E6
SBA125-ES-M1 | ® |ABS125-E3.2 | SBA125-E4 | SBA125-E4.1| ABS125-E6

* Para solicitar que se incluya en el set el tornillo, pasador y canal correspondiente, por favor utilice el codigo de set al realizar el pedido.
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SISTEMA HSK
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CARACTERISTICAS DEL SISTEMA HSK

@Ideal para el mecanizado a alta velocidad de corte
Contacto cénico
110

Durante el mecanizado a alta velocidad, la fuerza centrifuga tiende a
expandir el cono de la maquina, generando una especie de vacio en
relacion con el cono de la herramienta. Sin embargo, gracias al sistema
HSK, esta expansién es contenida por un hueco conico en la herramienta,
logrando que las dos caras en contacto permanezcan seguramente

Caras de contacto
bien sujetadas

Aguijero de refrigeracion

sujetadas a pesar de la deformacion plastica a las que son sometidas. -
@ Garantiza una exactitud elevada / H ) il -
La repetitividad en su instalacion garantiza una exactitud de 2um. H ]
.. - 2
@ Alta rigidez ,
Elevada rigidez axial y de empuje gracias al sistema de sujecion de // | \
1]
dos caras. Brida superior
. Facil instalacion Herramienta conica Tornillo Agujero conico (Husillo)

Estructura desmontable que asegura una facil desinstalacién aun
cuando la herramienta haya sufrido expansion térmica.

@ Seleccion del sistema de refrigeracion

Refrigeracién con f|Uj0 central y direccional. * HSK significa Hole (Hueco) Schaft (Eje) Kegel (Conico) en Aleman.

METODO DE SUJECION HSK

Cara conica de 30°

@ La cara conica de 30° del eje conico es empujado en
direccion del agujero conico para ser sujetado.
/| Direccién

de
instalacion

il
i
n

Herramienta cénica (Herramienta) Aguijero cénico (Husillo) ‘
@Posicion de sujecion  Espacio hueco
temporal - o :
@La posicion temporal de sujecion tiene un espacio
La cara conica /iL de despeje entre el husillo y las caras de contacto de
del husillo y las herramientas.
la herramienta B @La fuerza de sujecidn cénica se incrementan a

medida que el diametro se incrementa.
toman contacto

Herramienta conica (Herramienta) ~ Agujero cénico (Husillo) ‘

@Posicion permanente Sujecion firme
de sujecion @E! delgado eje conico sujeta las caras conicas de
DN forma segura gracias a la deformacion plastica
presurizada.

-

)
L

Herramienta conica (Herramienta) ~ Aguijero conico (Husillo)




. L H ient; Husill
SISTEMA HSK Tipo Aplicacién “Conica | _cdnico
Hay varios modelos dentro del sistema HSK.  1jno A | Cambio automatico de herramienta (ATC), Refigeracién intema (fresado) O
Mitsubishi Materials produce los tipos A, B, Tioo B | Cambio automético de h ienta (ATC). Refi 5 direccional & 3 0
Cy D de ejes conicos en herramientas y ipo ambio automatico de herramienta (ATC), Refrigeracion direccional (torneado)
los tipos C y D de agujeros conicos para los  Tipo C | Cambio manual de herramienta, Refrigeracion central (fresado) O O
conos de maquinas. Tipo D | Cambio manual de herramienta, Refrigeracion direccional (torneado) O O

[J: Fabricacion a pedido tnicamente.

o Ranura de sujecion ATC - Dimensiones (mm)
c | - Cadigo
.g © Canal del refrigerante DCON LS
5|5 1 HSK-A32M 32 16
(0]
< | s z HSK-A40M 40 20
S| g
g| g a HSK-A50M 50 25
— o
5| S HSK-A63M 63 32
m N
2| Z 3 HSK-A80M 80 40
_§ E 8 HSK-A100M 100 50
2 1)
§ = § Aguijero parainserto ID N Ls \ Llave accionadora
©
5 Agujero de refrigeracion o Dimensiones (mm)
o | - | 2 A | | Cadigo
*S' E E j gujero para llave manua DCON LS
HERE: HSK-C32M 32 16
5|5 z HSK-C40M 40 20
e [$)
3|8 a HSK-C50M 50 25
5|12 E HSK-C63M 63 32
(0] ©
gz o HSK-C80M 80 40
'é 9 HSK-C100M 100 50
S|é
Llave accionadora
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