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NEUMO Ehrenberg Group

VARGUS es un desarrollador, fabricante y
proveedor lider mundial de herramientas

de alta calidad para roscado, ranurado,
torneado y desbarbado manual de precision.

Establecida en 1960, VARGUS es la divisién de herramientas de corte
del Grupo NEUMO Ehrenberg, una organizacién multinacional con
sede en Alemania.

Con 14 filiales internacionales y una red de distribuidores, almacenes
e instalaciones de fabricacion certificadas con 1SO 9001, VARGUS Ltd.
sirve a clientes en mas de 100 paises de todo el mundo. VARGUS Ltd.,
una organizacion centrada en el cliente, se compromete a proporcionar
productos y soluciones de la mas alta calidad y excelente valor, y es
reconocida por su experiencia técnica y su compromiso con el servicio.

PRODUCTOS DE LA EMPRESA:
GROOVveEX

Soluciones innovadoras de ranurado y torneado |a |fﬂea de prOdUCtOS méS nueva
de VARGUS, ofrece soluciones innovadoras para ranurado, mandrinado
y torneado en una amplia gama de aplicaciones.

MECANIZADO EXTERNO:
VG-Cut Gama completa de soluciones de torneado para ranurado,
tronzado, torneado y perfilado, ranurado frontal y roscado.

S7-Cut Herramientas precisas para mecanizado externo en magquinas
de tipo suizo para una amplia gama de aplicaciones.

GrooVical Ranuradoy torneado preciso para ranuras poco profundas.

MECANIZADO INTERNO:

micrOscope Soluciones de micromecanizado para mandrinado,
ranurado y roscado en Agujeros de menos de 1,0 mm.

Mini-V Gama completa de soluciones de mecanizado de piezas
pequenas para mandrinado, ranurado y roscado en Agujeros desde
7,8 mm.

FRESADO DE RANURAS:

GM Solid - Herramientas de fresado de ranuras de carburo sélido
para didmetros pequenos.

GM Slot - Ranurado cuadrado, ranurado redondo y biselado.

VARDE X

Soluciones de roscado avanzadas €5 12 [fnea de productos mas importante
de la compania para el torneado de roscas, fresado de roscas, fresado
de engranajes Soluciones y soluciones especializadas para la industria
Oil & Gas.

SHAVIV

Soluciones lideres en desbarbado , fabrica soluciones de desbarbado
manual lideres en el mundo para metal, plastico y madera.
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TORNEADO DE RANURAS EXTERNAS | SEMI ACABADO

VG-Cut

Ranurado profundo, roscado, torneado,
Aplicaciones de tronzado y ranurado frontal




VG-Cut | Gama completa de soluciones de torneado

Ranurado profundo, roscado, tronzado, mandrinado y ranurado frontal

Las herramientas VG-Cut proporcionan una gama mas amplia de aplicaciones y opciones con insertos para
ranurado profundo, tronzado, torneado, perfilado, mandrinado, ranurado frontal y roscado. Los insertos VG-Cut
también ofrecen una variedad de formadores de viruta y calidades de carburo, VG-Cut es un sistema claramente
versatil. VG-Cut Los insertos estan disefiados con una geometria Unica multifuncional, a partir de 1,5 mm, para
minimizar el inventario del usuario final.

Las herramientas VG-Cut cubren una amplia gama de estandares de roscado para el mecanizado entre caras y
cabezales hasta unas profundidades de 10,0 mm.

Ranurado frontal Monoblock Modular
modular
Monoblock reforzado Lamas

=
L i e

Ranurado Tronzado Ranurado Torneado Perfilado Roscado entre Ranurado
frontal profundo Y Copiado caras y torneado
Y Torneado interno
(Consulte la
pagina 93)
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Guia de seleccion de insertos, herramientas y datos de corte

A Identificar la aplicacién
P M K N S H

Identificar el material de la > _ v . ;
B Aleacién Acero Z0glelfeloMN " \[oii=l(lcel Resistente Endurecido

pieza de trabajo Acero inoxidable WEITE) al calor Material
Geometria formadora de -
. . Pagina
C viruta designada para i
aplicaciones seleccionadas
D Grado de carburo designado VKG VPG VMG Pagina
para la aplicacién deseada 11

I
Seleccion de inserto y N
E herramienta segun lo requiera . :
la operacion

o)
Paginas
Stainless | 15| gyainfess steel Non Hardened 200 50120 | 60-160
, steel fig] castFerriic Hardened 330 | 4000 | 50-140 L.
Datos de corte segun los PR T Paginas
F Cast Austenitic Hardened 330 | 404100 | 50-140
elementos seleccionados o Fertic Ghort chips) % 60240 | 16020 12-19
stiron Pearlitic (long chips) 230 140220 | 140260
Low Tensile Strenath 180 160-240 160-280

vvargus| o |
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Geometria formadora de viruta preparada para tronzado y

ranurado

Aplicacién Grupo de materiales Condiciones estandar

Condiciones extremas

m Opcién

m Opcién

recomendada para el
mecanizado de hierro
fundido, para cortes
interrumpidos y para
aplicaciones inestables
donde la precision y la
estabilidad general del
mecanizado no son claras.
Filo reforzado para tronzado
y ranurado.

tronzado, ranurado y
torneado.

GM/GF ..,
recomendada para acero
inoxidable.

El filo de corte afilado
positivo reduce la
acumulacién en el filo para
tronzar y ranurar en avances
bajos.

GM2 Uso ideal para

tronzado y ranurado en
avances muy bajos

M S

Acero Resistente
inoxidable  al calor

Ranurado

P H recomeAnddadiaj palra el
v . mecanizado de aleaciones
Af:eclfgn ERX;:S;SO y acero inoxidable. Corte
positivo del formador de
viruta conduce a fuerzas de
K corte bajas durante el corte.
Fundido Formadora de viruta
Hierro multifuncional para
j

GT Opcion

recomendada para el
mecanizado de aleaciones
y acero inoxidable. El
formador de viruta
positivo conduce a fuerzas
de corte bajas durante

el corte, con formador

de viruta multifuncional
para tronzado, ranurado y
torneado.

Geometria formadora de viruta para torneado,
perfilado y roscado

Aplicacion Condiciones estandar

GT Opcién recomendada para
el mecanizado de aleaciones y
acero inoxidable. El formador de
viruta positivo conduce a fuerzas
de corte bajas durante el corte, con
formador de viruta multifuncional
para tronzado, ranurado y
torneado.

GR Opcién recomendada para
ranurado, socavado y perfilado.
Geométrica redonda para perfilado
y formador de viruta de inclinacion
positiva con control de viruta
multifuncional.

RSILS Variado rango de

estandares de roscado para
mecanizado entre caras y cerca del
husillo.

Roscado

| 10 | GROOVEX



Grado de carburo designado para la aplicacion deseada

Tenacidad frente a dureza

Tenacidad

A
VMG m35

VMG - Sustrato muy resistente, filo preparado contra astillado. M35 recubierto de PVD
para velocidades de corte bajas. Recomendado para tronzado en acero inoxidable y
cortes interrumpidos.

VPG - Sustrato submicrénico para una amplia gama

de aplicaciones. Excelente resistencia a la fractura. P20
VPG P20 recubierto de PVD para velocidades de corte medias a

altas. Recomendado para aleaciones y aceros inoxidables

N " (21uUr2d0 y tormeado.

VKG - Sustrato resistente. Recubrimiento
CVD K25. Excelente resistencia al
VKG K25 desgaste en altas velocidades de corte.
Recomendado para fundicién y para
ranurado y torneado de aceros aleados en

I condiiciones estables.

>
Dureza
Grado de carburo recomendado para la aplicacion designada
Mejorado Mejorado Mejorado Mejorado
Aplicacion Astillado Desgaste Aplicacion Astillado Desgaste
Resistencia Resistencia Resistencia Resistencia

VMG VPG VPG VKG
M35 P20 P20 € K25
[ I [
VPG VKG VPG VKG
P20 > K25 P20 > K25
I [ I ]
Ranurado
¥
VMG VPG VPG VKG
M35 > P20 P20 > K25
[ I [

Salida de rosca

Torneado frontal

NEUMO Ehrenberg Group
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Datos técnicos
Velocidades de corte recomendadas Vc [m/min]

Para el Parting Off, mejora
la formacion de virutas y
la evacuacion de virutas;
reducir la velocidad en

gomOos0s, COMO acero
resistentes al calor o en

en el borde (soldadura

\ H v v ! % ¥
) .
z Dureza Grado de carburo Vc [m/min]
Grupg de 3 Material Brinell | VMG VPG VKG
materiales | 3 ug  Levomss | pvop2o | avokes |  para tronzado
O
>
Bajo contenido de Carbono } : : -
1 ((=0,-0,25%) 125 100-160 | 120-260 | 120-280 ¢
. Medio contenido de Carbono
2 | Acero sin alear (C = 0.25-0,55%) 150 80-140 | 90-220 | 90-250 I
Alto contenido de carbono
3 ((=0,55-0,85%) 170 80-140 90-220 90-250
4 Acerq ,de baja No endurecido 180 80-140 | 90-220 | 90-250
;| el Endurecido 275 | 50-120 | 60-150 | 60-180
(elementos de
6 | aleacion<5%) Endurecido 350 40-70 50-100 60-160
7 | Acero dealta Recocido 200 | 50-100 | 90-150 | 90-250
aleacion
8 | (elementos de Endurecido 325 | 4070 | 50-100 | 60-160
aleacién> 5%)
Baja aleacion : ) g N0
B Acero fundido (elementos de aleacion <5%) . SUHIEe St o025 = 30%.
Alta aleacion
b (elementos de aleacidn> 5%) 225 >0-100 | 60-150 | 60-180
| 11| Acero inoxidable No endurecido 200 50-80 60-160
12| Ferritico Endurecido 330 | 40-80 | 50-140
| 13] Acero inoxidable Austenitico 180 50-80 60-160
M 14| Austenitico Stiper austenitico 200 | 50-80 | 60-160
Inoxidable | 15| Acero inoxidable No endurecido 200 50-80 60-160
Acero 6] Fundido ferritico | Endurecido 330 | 4080 | 50-140
1 Acero inoxidable Austenitico 200 50-80 60-160
Fundido austenitico | Endurecido 330 | 40-80 | 50-140
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 160-200 | 160-280
Hierro fundido Perlitico (virutas largas) 230 140-220 | 140-260
. Baja resistencia a la traccion 180 160-200 | 160-280
Fundicion gris - - »
Alta resistencia a la traccion 260 100-200 | 100-240
Fundicién Nodular Ferritico 160 100-200 100-240
Sg Perlitico 260 100-200 | 100-240
Aleaciones de Sin envejecimiento 60 | 150-300
aluminio —
Foriado Envejecido 100 150-250
Aleaciones de Fundido 75 150-300
aluminio Fundido y envejecido 90 | 150-300
Aleacioneside Fundido Si 13-22% 130 | 150-250
aluminio
Cobre y Laton 90 150-300
Aleaciones de cobre | Bronce y cobre sin plomo 100 | 150-300
Recocido (base de hierro) 200 25-40 30-50
. Envejecido (base de hierro) 280 25-35 20-50
— Alta temperatura - :
S(M) 21| Aleaciones Czegglfc'go (base de niquel o 250 | 2535 | 20-50 .
Calor [ ] Envejecido (base de niquel o Para materiales
Resistente |22 cobalto) 35 | 2535 | 20-50
vizietzl - P Ti puro 995 400Rm | 25-40 | 30-50 inoxidable y metales
— Aleaciones de titanio
24 Aleaciones a + 1050Rm| 25-60 30-70
H (K) * 45-50HRc 20-40 | 30-50 caso de acumulacion
; — Acero extraduro Endurecido y Templado
vigieiz] P 51-55HRC 1530 | 2545 en frio), aumentar la
endurecido 7
velocidad en = 20%.
| 12 | GROOVEX



Datos técnicos
Velocidades de corte recomendadas Vc [lm/min] para roscado

<ZS Grado de carburo
Grupode | w . . VPG
materiales % Material Dureza Brinell HB PVD P20
=2
Bajo contenido de Carbono
1 ((=0,1-0,25%) 125 120-260
. Medio contenido de Carbono
2 | Acero sin alear (C = 0.25-0,55%) 150 90-220
Alto contenido de carbono
3 (=055.085%) 170 90-220
4 | Acero ’de baja No endurecido 180 90-220
;| el Endurecido 275 60-160
(elementos de
6 | aleacion<5%) Endurecido 350 50-100
7 | Acero dealta Recocido 200 90-220
aleacion
8 | (elementos de Endurecido 325 50-100
aleacion> 5%)
Baja aleacion B
9 . (elementos de aleacion <5%) e P20
P e Alta aleacién
0 (elementos de aleacién> 5%) 225 60-160
| 11| Acero inoxidable No endurecido 200 60-160
12| Ferritico Endurecido 330 50-140
| 13] Acero inoxidable Austenitico 180 60-160
M 14| Austenitico Stper austenitico 200 60-160
Inoxidable |15] Acero inoxidable No endurecido 200 60-160
Acero 16| Fundido ferritico | Endurecido 330 50-140
1 Acero inoxidable Austenitico 200 60-160
Fundido austenitico | Endurecido 330 50-140
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 160-240
Hierro fundido Perlitico (virutas largas) 230 140-220
L Baja resistencia a la traccion 180 160-240
Fundicion gris - - >
Alta resistencia a la traccion 260 100-200
Fundicidon Nodular Ferritico 160 100-200
59 Perlitico 260 100-200
Aleaciones de Sin envejecimiento 60 200-450
aluminio —
Foriado Envejecido 100 200-350
Aleaciones de Fundido 75 200-450
aluminio Fundido y envejecido 90 200-450
Al'eac."’.“es o Fundido Si 13-22% 130 200-350
Cobre y Latén 90 200-450
Aleaciones de cobre | Bronce y cobre sin plomo 100 200-450
Recocido (base de hierro) 200 30-50
. Envejecido (base de hierro) 280 20-50
|| Alta temperatura Recocido (base de niquel
: quelo )
SC(|M) 21 Aleaciones cobalto) 250 20-50
alor Envejecido (base de niquel o
Resistente |22 cobalto) 350 20-50
Material |, Ti puro 995 400Rm 30-50
— Aleaciones de titanio
24 Aleaciones a + 3 1050Rm 30-70
H (K) 25 45-50HRc 20-40
Material || Acero extraduro Endurecido y Templado
el 26 51-55HRc 15-30

nyvvarqus|
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Velocidad de avance (f) Punto
de partida para ranurado
profundo, ranurado frontal y
tronzado

1,5 mm (solo GM) y 2,0 mm de ancho

ggrgm/rev] de plaquita

0.25

0.20

0.15

0.10

005 :’ﬁ

0.00 GM/GF

Formador de GM/GF

viruta
—&— f[mm/rev] 0.06

Ancho de inserto de 4.0 mm

f [mm/rev]
0.30

0.25
0.20 __—

0.15

e
0.10 4
0.05

0.00

Formador de GM
viruta

—&— f[mm/rev] 0.14 0.18 0.22

fimmievy  Ancho del inserto de 6,0 mm

030 (GP

0.25

0.20

0.15

0.10

0.05

0.00

Formador de
viruta

—&— f[mm/rev] 0.24 0.28

f [mm/rev]

0.30

0.25

0.20

0.15

it e

Ancho de plaquita de 3,0 mm

Formador de GM2 GM
viruta
—&— f[mm/rev] 0.07 0.12 0.15 0.18

0.10 | ®
GM
00> gm2
0.00
fimmrey  Ancho deinserto de 5,0 mm
0.30
| GP |
0.25 »
G

0.20
0.15
0.10
0.05
0.00

Formador de

viruta

—&— f[mm/rev] 0.15 0.20 0.25

La formacion correcta de la viruta es esencial para la
evacuacion de la viruta.

Las velocidades de avance bajas con suficiente
evacuacién de virutas mejoran la estabilidad del proceso
y la vida Util de la herramienta.

La velocidad de avance debe aumentarse solo cuando se
necesita una mejor evacuacion para evitar que la pared se
raye o se enreden las virutas.

Para el tronzado, se recomienda reducir la velocidad de
avance en un 30% mientras se utilizan insertos R/ L.

Para tronzar, se recomienda reducir la velocidad de
avance en un 50% a medida que la plaquita se acerca al
centro de rotacion. Reduzca el avance cuando el inserto
se aproxime a aprox. 3,0 mm de didmetro.

Para una mejor evacuacion de virutas en Ranurado
frontal, es preferible crear virutas cortas. Por tanto, se
recomienda trabajar en intervalos cortos (picoteo), a
una profundidad méxima de ranurado del doble del
ancho de la plaquita. Teniendo en cuenta el material
de la pieza de trabajo y el didmetro de la ranura, se
recomienda comenzar el primer corte a no mas del
ancho de la plaquita.

| 14 | GROOVEX



Velocidad de avance (f) y profundidad
de corte para torneado axial, perfilado

y ranurado frontal

7 o e

ap [mm] 3,0 mm de ancho GT y GR
1.8
1.6
14
1.2
1.0
038 \\
0.6
04 D)
0.2
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60 0.70
f [mm/rev]
Punto de partida recomendado:
4 GT3.0mm ¢ GR3.0mm
ap [mm] 1.20 1.00
f [mm/rev] 0.14 0.25
ap [mm] 5,0 mm de ancho GTy GR
35
3.0 ~ ‘\
25 \
GT2 GT N
2.0
1.5
1.0
0.5
0 T T T T T T i
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60 0.70
f[mm/rev]
Punto de partida recomendado:
4 GT25.0mm | € GT5.0mm | ® GR5.0 mm
ap [mm] 2.00 2.00 2.00
f [mm/rev] 0.15 0.20 0.32

ap [mm] 2,0 mm de ancho GTy GR
0.9
0.8 —\
07 \Vall O~
06 /\ N\
0.5
04 -
0.3 4
0.2
0.1
0 ‘ ‘ ‘ )
0 0.05 0.10 0.15 0.20
f [mm/rev]
Punto de partida recomendado:
4 GT2.0mm ¢ GR2.0mm
ap [mm] 0.50 0.50
f[mm/rev] 0.06 0.08
ap [mm] 4.0 mm de ancho GTy GR
3.0
2.5 ( \
h \
15 . S
¢ ) ¥ )
1.0
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60 0.70
f [mm/rev]
Punto de partida recomendado:
4 GT4.0mm ¢ GR4.0 mm
ap [mm] 1.50 1.60
f [mm/rev] 0.18 0.30
ap [mm] 6.0 mm ancho GT y GR
35
N\
3.0 (
25
GT \
50 \GR \
1.0 / /
0.5
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60 0.70
f [mm/rev]
Punto de partida recomendado:
4 GT6.0mm € GR6.0mm
ap [mm] 2.50 2.50
f[mm/rev] 0.24 0.35

nvivvarqgus |
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Recomendaciones de mecanizado de ranuras radiales y torneado

Desbaste:
Detalle A

©
o }

@ Dmax. (exterior)

Método 1:

0.15
0.05

Figura A Figura B

Empiece por hacer un ranurado radial cerca del husillo.

Retraccion radial hacia atras 0,10 mm (consulte la Figura B), seguida de un giro longitudinal desde el eje.
Retraccion radial de 0,10 mm y vuelta hacia el husillo.

Repita el ciclo anterior (1, 2 y 3), cada vez mas profundo en la pieza de trabajo, con una profundidad de
ranurado promedio de 0,2-0,45 mm de ancho del inserto.

5. Mantenga aproximadamente 0,4 mm de material adicional en la pieza de trabajo, que se eliminara en la
operacion de acabado como se recomienda en la pagina siguiente.

N =

Método 2:
NN

X
WY

Figura A Figura B

7

1. Comience haciendo un ranurado radial lejos del husillo (Figura A), asegurandose de que el material siempre
se mecanice en el centro de la plaquita.

2. Continte trabajando hacia el eje, dejando un exceso de material entre cada ranura. El exceso de material
no debe ser més ancho que el ancho de la plaquita menos 2 veces el radio: W-Rx2 = max. ancho de
ranurado.

3. Ranura radialmente el exceso de material (Figura B).

Consulte la pagina siguiente para conocer las
recomendaciones de acabado.

| 16 | GROOVEX



Recomendaciones de mecanizado de ranuras radiales y torneado

Acabado:

Figura A Figura B

1. Inicie la operacion de perfilado cerca del husillo y hacia el didmetro interior de la pieza. Genere el radio
deseado seguido de un giro longitudinal cerca del punto tangencial del segundo radio interior (Figura
A).

2. Inicie la operacion de perfilado lejos del husillo y hacia el didmetro interior de |a pieza. Genere el radio
deseado segun sea necesario (Figura B).

wvvarqus| 17
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Recomendaciones de mecanizado de ranuras frontales y torneado

Desbaste:
‘M étodo 1:

l Detalle A
|

0.15 l
/@ 2 005
N Figura B

7 Figdra A

<
|
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
A

@ Dmax. (exterior)

1. Empiece por hacer un ranurado frontal cerca del didmetro exterior.

2. Retroceda 0,10 mm (consulte la Figura B), sequido de un giro hacia el centro.

3. Retraccion axial alejandose de la pieza de trabajo unos 0,10 mm.

4. Repita el ciclo anterior (1, 2 y 3), cada vez mas profundamente en la pieza de trabajo, con una profundidad de
ranurado promedio de 0,2 a 0,45 de ancho de plaquita.

5. Mantenga aproximadamente 0,4 mm de material en la pieza de trabajo, que se eliminard en la operaciéon de
acabado como se recomienda a continuacion.

Método 2:

@ Dmax.
@ Dmax.

Figura A Figura B

1. Empiece por hacer un ranurado frontal cerca del didmetro exterior (Figura A). Trabaje en intervalos cortos (picoteo) a una
profundidad maxima de ranurado del doble del ancho de la plaquita.

2. Siga esto haciendo una ranura frontal hacia el centro de la pieza de trabajo segun sea necesario para cubrir toda la forma
de la cavidad (Figura B). Cada ancho de ranura adicional debe ser més pequefo que el ancho del inserto en aprox. 0,3
mm.

3. Solo la primera ranura (Figura A) se realiza en intervalos cortos (picoteo) para una mejor evacuacion de la viruta. Se
pueden realizar otras ranuras de forma continua en funcién de los avances recomendados para la aplicacion.

4. Elrompevirutas recomendada para el acero de aleacion es GP. Para acero inoxidable, utilice GT.

Consulte la pagina siguiente para conocer las recomendaciones de acabado.

18 | GROOVEX



Recomendaciones de mecanizado de ranuras frontales y torneado
Acabado:

1. Inicie la operacion de perfilado desde el didmetro exterior de la pieza de trabajo y trabaje. Genere el
radio deseado seguido de la operacién de giro frontal cerca del punto tangencial del radio interior.

2. Inicie la operacion de perfilado desde el didmetro interior hacia la parte inferior de la pieza de
trabajo, genere el radio deseado seguin sea necesario.

Seleccion del médulo de ranurado frontal correcto

D max.
Ejemplo de cddigo de pedido de VG Cut: VGFR-4860-T24-4C

Soporte incorrecto Soporte correcto

D min

Yvvivarqus|
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Guia del usuario para sistema modular Eleccién del soporte
correcto para la aplicaciéon (cuerpo + médulo):

* Se muestra el sistema de refrigerante de alta presion

Herramientas paralelas
de derechas

Cuerpo derecho

Médulo derecho Médulo izquierdo

B

Herramientas paralelas
deizquierdas

Cuerpo izquierdo

P

-,

Moédulo izquierdo Moédulo derecho

Herramientas
derechas de 90 °

Cuerpo derecho

Modulo derecho

Modulo izquierdo

| 20 |GROOVEX

Herramientas
izquierdas de 90 °

Cuerpo izquierdo

Fronta

Modulo derecho Modulo izquierdo




Accesorios y repuestos de refrigerante de alta presion

Imagen

Cédigo de pedido

Numero de articulo

Herramientas relevantes

 pE—Ee | T b0 CONECTOr 25-6P 013-00941
Porta lamas VG-Cut Ver pagina 38
Cuerpos modulares VG-Cut/
ﬁ Racor acodado G1_8x6P 013-00947 GrooVical Ver pagina 43
Cuerpos VG-Cut/GrooVical V-Cap
Consulte pagina 44
w Racor recto G1_8x6P 013-00942
. Tapon G1/8'P 013-00948
Porta lamas VG-Cut Ver pagina 38
W Tapon DIN 916 GALY M6x8P 013-00940
Junta de refrigerante 013-00946
° 9 Cuerpos modulares VG-Cut/
GrooVical Ver pagina 43
Cuerpos VG-Cut/GrooVical V-Cap
L Consulte pagina 44
Junta térica del cuerpo 013-00944

O

nvivvarqgus |
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VG-Cut Insertos

Tronzado y ranurado profundo: insertos de doble cara (1,5-6,0mm) . ... 24
Tronzado y ranurado profundo: insertos de una cara (2,0-40mm) ... .. 26
Torneado y perfilado (2,0-6,0mm) 27
ROSCAAO (3,0 MM oo 28

VG-Cut Insertos - Sistema de codigo de pedido

VG D 3.00 020 6R GP VPG
1 2 3 4 5 6 7

1 - Nombre de Linea 2 - Numero de esquinas de corte || 3 - Ancho de inserto 4 - Radio de esquina

VG - VG-Cut D - Doble 1.5,2.0,3.0,4.0,5.0,6.0 mm 0.20 mm
S - Unico Estdndar de roscado

5-RH o LH (para tronzar) || 5 - RH o LH (para roscar) 6 - Geometria de angulo superior | | 7- Grado de carburo

4,6,15 grados. RH o LH Hélice RH GP, GM, GM2, GT, GT2, GR VPG, VMG, VKG

Ninguno - Neutra Hélice LH RS - Cerca de la cara derecha

LS - Cerca de la cara izquierda

wvvarqus| 23 |
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Tronzado y ranurado profundo - Insertos de doble cara

1,5-6,0 mm de ancho

v v
y\ Derecha
Mano
) L ref )
% % Neutral
@ Izquierda
Mano
2 puntas
(VGD)
aﬁ%?;?igr?t% Cédigo de pedido Dimensiones en mm T%\rgicecej/? Grado
W=004 R t max K° L ref VPG VMG VKG

Filo de corte 2 VGD2.00-0156R-GF 200 015 200 60 220  0.03-010 . o o
positivo, para GF 2 VGD2.00-015-6-GF 200 015 200 60 220  003-010 . o o
fu'izoass dp(fg‘ajfe”dasf @ 2 VGD2.00-020-GF 200 020 200 00 220  0.03-0.0 . . o
delgadayy 2 VGD2.00-020-15R-GF . 200 020 200 150 220  0.03-0.08 . o o
materiales blandos 2 VGD2.00-020-15L-GF 200 020 200 150 220  0.03-0.08 . o o
15 VGD1.50-012-GM 150 012 200 00 220  003-010 . . -

15 VGD1.50-003-15R-GM 150 003 200 150 220  0.03-006 o . -

15 VGD1.50-003-15-GM 150 003 200 150 220  0.03-0.06 o . -

2 VGD2.00-015-GM 200 015 200 00 220  003-010 . o o

A GM 3 VGD3.00-015-GM 300 015 200 00 220  006-0.16 . o .
Filode corte 3 VGD3.00-030-GM 300 030 200 00 220 008-022 e . -

positivo, para baja

velocidad y avance @ 3 VGD3.00-020-6R-GM 300 020 200 60 220  0.05-0.16 . . o
3 VGD3.00-020-6-GM 300 020 200 60 220 005-016 . . o

3 VGD3.00-018-15R-GM 300 018 200 150 220  0.04-012 o o o

3 VGD3.00-018-15L-GM 300 018 200 150 220  0.04-0.12 o . o

3 VGD3.00-030-GM2 300 030 200 00 220  004-0.12 o o o

4 VGD4.00-040-GM 400 040 230 00 250  0.08-0.25 . . o

2 VGD2.00-020-GT 200 020 200 00 220  003-012 . o .

3 VGD3.00-030-GT 300 030 200 00 220  0.05-015 . o .

4 VGD4.00-020-GT 400 020 230 00 250  005-015 . o o

Geometria 4 VGD4.00-040-GT 400 040 230 00 250 0.05-0.18 . o .
polivalente, de uso 4 VGD4.00-080-GT 400 080 230 0.0 250  0.05-022 ° o o
general. @ 5 VGD5.00-040-GT 500 040 230 00 250  0.08-025 . o .
5 VGD5.00-080-GT2 500 080 230 00 250 006-0.22 . o o

6 VGD6.00-040-GT 600 040 230 00 250 0.10-0.25 . o .

6 VGD6.00-080-GT 600 080 230 00 250 010-028 . o o

Geometria 2 VGD2.00-100-GR 200 100 180 00 220  003-012 . o .
redonda multiusos m 3 VGD3.00-150-GR 3.00 1.50 18.0 0.0 22.0 0.05-0.15 o o o
para perfilado y 4 VGD4.00-200-GR 400 200 200 00 250 0.05-0.18 . o .
desahogo @ 5 VGD5.00-250-GR 500 250 200 00 250 0.06-020 . o o
6 VGD6.00-300-GR 600 300 200 00 250 0.06-0.20 . o .

| o Enstock o Disponible bajo pedido
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Tronzado y ranurado profundo - Insertos de doble cara (cont.)

2.0-6.0 mmde ancho

v v

\ Derecha

Mano

A L ref )
% Neutral
R | t max
R
Izquierda
Mano
2 puntas
(VGD)
;%?;mgr?t% Cédigo de pedido Dimensiones en mm FEE;CG%T Grado
W=0.04 R t max K° L ref VPG VMG VKG

2 VGD2.00-020-GP 2.00 0.20 20.0 0.0 22.0 0.03-0.14 ° ° °
2 VGD2.00-015-6R-GP 2.00 0.15 20.0 6.0 22.0 0.04-0.12 o ° o
2 VGD2.00-015-6L-GP 2.00 0.15 20.0 6.0 220 0.04-0.12 o ° o
2 VGD2.00-020-15R-GP 2.00 0.20 20.0 15.0 22.0 0.03-0.10 ° ° o
2 VGD2.00-020-15L-GP 2.00 0.20 20.0 15.0 22.0 0.03-0.10 o ° o
Filo de corte | GP | 3 VGD3.00-020-GP 300 020 200 00 220 006-020 e . .
reforzado para alta 3 VVGD3.00-015-6R-GP 3.00 0.15 20.0 6.0 22.0 0.06-0.16 ° ° °
velocidad y avance @ 3 VGD3.00-0156L.GP 300 015 200 60 220 006-016 e . o
4 VVGD4.00-030-GP 4.00 0.30 23.0 0.0 25.0 0.08-0.24 ° ° °
4 VGD4.00-020-4R-GP 4.00 0.20 23.0 4.0 25.0 0.06 - 0.22 o o o
4 VGD4.00-020-4L-GP 4,00 0.20 23.0 4.0 25.0 0.06-0.22 o ° o
5 VGD5.00-040-GP 5.00 040 23.0 0.0 25.0 0.08-0.28 ° o o
6 VGD6.00-040-GP 6.00 040 23.0 0.0 25.0 0.10-0.30 ° ° °

| o Enstock o Disponible bajo pedido

NEUMO Ehrenberg Grou
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Tronzado y ranurado profundo: insertos de una cara
2.0 - 4.0 mm de ancho

v v
Derecha
Mano
L ref
$ Neutral
R
w % = |
Izquierdg
M
1 esquina ane
(VGS)
" Rango de
;%32%}2%% Cédigo de pedido Dimensiones en mm avance Grado
[mm/rev]
W% R tmax  K°  Lref VPG__VMG__VKG
-
Filo de corte
positivo, para GF
piezas pequefias, 2 VGS200-015-6R-GF 200 015 oo 60 213 003-010 o . o
tubos de pared 2 VGS2.00-015-61-GF 200 0.5 oo 60 213 003-010 o . o
delgaday
materiales blandos
3 VGS3.00-020-GM 3.00 0.20 00 0.0 22.0 0.08-0.22 ° ° o
GM 3 VGS3.00-020-6R-GM  3.00  0.20 £ 6.0 21.3 0.05-016 o ° o
Filodecorte 3 VGS3.00-020-6-GM 300 020  « 60 213 005-016 o . o
positivo, para baja
velocidad y avance @ 4 VGS4.00-040-GM 400 040 oo 00 250 008-025 e . o
4 V/GS4.00-040-4R-GM  4.00 040 0o 4.0 243 0.06-0.18 o o o
4 VGS4.00-040-4L-GM 4.00 0.40 oo 4.0 24.3 0.06-0.18 o ° o
3 V(GS3.00-020-GP 3.00 0.20 0o 0.0 22.0 0.06-0.20 o o o
o de corte | GP | 3 VGS3.00-020-6R-GP 300 020 e~ 65 213 006-016 o . o
reforzado para alta 3 V(GS3.00-020-6L-GP 300 020 oo 6.5 213 006-016 o ° o
velocidady avance 4 V(GS4.00-030-GP 400 030 e« 00 250  008-024 e . °
4 VGS4.00-030-4R-GP 4.00 0.30 0o 4.0 24.3 006-022 o ° o
4 VGS4.00-030-4L-GP 4.00 0.30 0o 4.0 24.3 0.06-0.22 o ° o

| « Enstock o Disponible bajo pedido
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Torneado y perfilado

2.0-6.0 mmde ancho

')

>

o] <

L ref / L ref
R t max R t max |
GT N GR o ,
1 w| (€5 =
- Rango de
;aor_nan_o de Codigo de pedido Dimensiones en mm avance Grado
jamiento [mm/rev]
W£0,04 R t max K° L ref VPG VMG VKG
IS

2 VGD2.00-020-GT 2.00 0.20 20.0 0.0 220 0.03-0.12 ° o °

3 VGD3.00-030-GT 3.00 0.30 20.0 0.0 22.0 0.05-0.15 ° o °
Formador de 4 VGD4.00-020-GT 4,00 0.20 230 0.0 25.0 0.05-0.15 ° o o
viruta positivo con 4 VGD4.00-040-GT ~ 4.00 040 23.0 0.0 25.0 0.05-0.18 ° o °
control de viruta
multifuncional. Bajas 4 VGD4.00-080-GT  4.00 0.80 230 0.0 25.0 0.05-0.22 ° o o
fuerzas de corte 5 VGD5.00-040-GT ~ 5.00 040 230 0.0 25.0 0.08-0.25 o o °
durante el corte. 5 VGD5.00-080-GT2 500 080 230 0.0 250  0.06-0.22 . o o

6 VGD6.00-040-GT  6.00 040 23.0 0.0 25.0 0.10-0.25 ° o °

6 VGD6.00-080-GT  6.00 0.80 23.0 0.0 25.0 0.10-0.28 ° o o
Geometria de
forma redonda para 2 VGD200-100-GR 200 100 180 00 220 003-012 e ° .
gerﬁlado.dFormadOf m 3 VGD3.00-150-GR 3.00 1.50 18.0 0.0 22.0 0.05-0.15 ° o °

e viruta de positivo
y control de viruta 4 VGD400-200-GR 400 200 200 00 250  005-018 e ° .
multifuncional para 5 VGD5.00-250-GR 5.00 2.50 20.0 0.0 25.0 0.06-0.20 ° [¢) [¢)
desahogoy perfilado. 6  VGD6O0300-GR 600 300 200 00 250 006-020 e ° .
| « Enstock o Disponible bajo pedido
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Roscado
3.0 mm de ancho

RS/LS Variado rango de estandares de roscado para
mecanizado entre caras y cerca del husillo.

L ref

Al

Para utilizar con herramientas Monoblock (VGE .T08 o T12) o herramientas monoblock reforzadas (PH) Gnicamente.

RS perfil completo

LS perfil
completo

Perfil parcial

Perfil parcial 60°

Tar‘naﬁ'o de Cc')dig‘o de Dimensiones en mm No. de Hélice  Grado Didmetro Min.
g alojamiento pedido pasadas de rosca.
607 W ref Paso mm L ref Deg _VPG
3 VGD3.0A60RH  3.00 0.5-1.5 0.05 168 219 5-8 1.5° . Perfil parcial A60
En stock o Disponible bajo pedido
Externa
Perfil parcial 55°
— ;i)?;zrar:]i(;r?ti Ccé(éidgigge Dimensiones en mm p,\a‘)(sjégz?s Hélice Grado Diédrzergrscyfn.
5 W ref Paso TPI L ref Deg _VPG
3 VGD3.0A55RH  3.00 48-16 0.05 168 219 5-8 1.5° ° Perfil parcial A55
En stock o Disponible bajo pedido
Externa
Métrica ISO
e ot Cdédigo de pedido Dimensiones en mm o cle Hélice Grado DIEEo i, e
T73F Tema alojamiento pasadas rosca.
Wref Pasomm hmin Y  Lref Deg _VPG
3 VGD3.01SO0.4RH-LS 0.40 025 037 3-7 4° o M2x04
3 VGD3.01SO0.50RH-RS/LS 0.50 031 053 5-7 ° M3x0.5
1/8P Externa 3 VGD3.01S00.70RH-RS/LS 0.70 043 0.64 5-8 ° M4x0.7 Normal
Definido por: R262 (DIN 13) 3 VGD3.01S00.75RH-RS/LS 0.75 046 0.64 5-8 ° M5x0.75
Clase de tolerancia: 6g 3 VGD3.0I1SO0.75LH-LS 0.75 046 0.64 5-8 . M5x0.75
3 VGD3.01SO0.80RH-RS/LS 200 0.80 049 064 510 5-8 e  M5x0.8 Normal
3 VGD3.0I1SO1.00RH-RS/LS 1.00 061 074 5-9 25° ° M6x1
3 VGD3.01SO1.25RH-RS/LS 1.25 0.77  0.85 6-10 ° M8x1.25
3 VGD3.01SO1.50RH-RS/LS 1.50 092 110 7-12 . M10x1.5 Normal
3 VGD3.01SO1.75RH-RS/LS 1.75 1.07 120 8-14 ° M12x1.75 Normal
3 VGD3.01SO2.00RH-RS/LS 2.00 123 130 9-14 ° M16x2.0 Normal
3 VGD3.01S02.50RH-RS/LS 2.50 153 155 8-14 ° M18x2.5 Normal

| « Enstock o Disponible bajo pedido
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Roscado
3.0 mm de ancho (cont.)

L ref

RS/LS Variado rango de estandares de roscado para
mecanizado entre caras y cerca del husillo. w/—\uj m

HW RS perfil completo
Y

Y

f IW LS perfil

completo

Y,
% EEE E w Neutra perfil
R completo

Para utilizar con herramientas Monoblock (VGE .T08 o T12) o herramientas monoblock reforzadas (PH) Gnicamente.

American UN

Tamano de o . ) ) No.de | .. Didmetro Min. de
alojamiento Codigo de pedido Dimensiones en mm pasadas Hélice Grado rosca.
1/4P  Interna ] VPG
Wref PasoTPl hmin Y  Lref Deg —
3 VGD3.0UN8ORH-RS/LS 80 018 035 3-5 o No.0-80UNF
3 VGD3.0UN72RH-LS 72 022 038 3-5 e o No.1-72UNF
3 VGD3.0UN56RH-RS/LS 56 0.28 040 3-6 o No.2-56UNC
1/8P Externa
3 VGD3.0UN40RH-RS/LS 40 039 0.60 3-7 o No.4-40UNC
BDfﬂigTO por: ANSI 3 VGD3.0UN32RH-RS/LS 18 087 093 5-8 . 5/32"-32UNC
Clase de tolerancia: 2 3 VGD3.0UN28RH-RS/LS 28 056 071 5-9 e 3/16“28UNC
3 VGD3.0UN24RH-RS/LS 3.00 24 065 077 219 5-9 ° 7/32"-24UNC
3 VGD3.0UN20RH-RS/LS 20 0.78 0.86 6-10 o 1/4"-20UNC
3 VGD3.0UN18RH-RS/LS 18 0.87 093 7-12  25° o 5/16"-18UNC
3 VGD3.0UN18LH-LS 18 0.87 093 7-12 o 5/16"-18UNC
3 VGD3.0UN16RH-RS/LS 16 097 110 7-12 ° 3/8"-16UNC
3 VGD3.0UNT4RH-RS/LS 14 111 1.09 8-14 o 7/16"-14UNC
3 VGD3.0UN12RH-RS/LS 12 130 130 8-14 ° 9/16"-14UNC
| » Enstock o Disponible bajo pedido | Roscas Hélice LH disponibles bajo pedido
Whitworth
Tlama”.o de Codigo de pedido Dimensiones en mm N ((;Je Hélice Grado Dirirtyo i, 6
R0137P Interna alojamiento pasadas rosca.
55° i VPG
Wref PasoTPl hmin Y  Lref Deg e
Iy 3 VGD3.0W36RH-LS 36 0.86 095 5-8 o
QL&\ 3 VGD3.0W32RH-LS 32 116 115 5-8 o
BOLTE 3 VGD3.0W26RH-LS 300 2 148 168 . 5-8 ., e
Definido por: 3 VGD3.0W19RH-RS/LS ' 19 045 060 ~ ~ 7-12 ) 1/2"-19BSW
B.5.84:1956, 3 VGD3.0W14RH-RS/LS 14 0.51  0.60 8-14 ° 1/2"-14BSW
DIN 259, 150228/1:1982 3 VGD3.0W11RH/LH 11 063 075 8-14 o 5/B1BSW
Clase de tolerancia: - - - - — - - - -
Clase media A | « Enstock o Disponible bajo pedido | Roscas Hélice LH disponibles bajo pedido
NPT
Tamano de o ) ) ) No.de | .. Didmetro Min. de
e alojamiento Codigo de pedido Dimensiones en mm pasadas Hélice Grado rosca.
i VPG
Wref PasoTPl hmin Y  Lref Deg e
3 VGD3.0NPT18RH-RS/LS 18 101 1.20 7-12 o 1/4"-18NPT
3 VGD3.0NPT14RH-RS/LS 14 133 140 2109 8-14 15 ° 1/2"-14NPT
3 3 VGD3.0NPT11.5RH/LH ’ 1.5 164 1.60 ) 9-15 ' o 1"-11.5NPT
3 VGD3.0NPT11.5RH-RS/LS 11.5 1.64  1.60 9-15 o] 1"-11.5NPT
Definido por: USAS X - X - — - - - -
B2.1:1968 | « Enstock o Disponible bajo pedido | Roscas Hélice LH disponibles bajo pedido

Clase de tolerancia:
NPT estandar

wvvarqus| 2 |
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VG-Cut Herramientas

Herramientas externas monobloque con HPC................. @ ........... 37
Herramientas externas monobloque ... N 32
Herramientas monobloque reforzadas con HPC......... @ ........... 33
Herramientas monobloque reforzadas ... e 34
Lamas con HPC 35
= T 35
Lamas reforzadas (sujecion por tornillo) con HPC ... .. @ ___________ 36
Lamas reforzadas (sujecion por tornillo). . o 37
Lamas reforzadas. ..o 38
POrtalAMAS 38
Modulos radiales 39
Cuerpos Modulares. 40
Maodulos radiales con HPC 41
Mdédulos de ranurado frontal con HPC 42
Cuerpos modulares con HPC 43
Soportes modulares V-CAP con HPC. 44

VG-Cut Herramientas - Sistema de codigo de pedido

Portaherramientas Monoblock

VG E R 2525 3 T12 PH C
1 2 9 3 4 5 10 11
Lamas
VG P 32 4 D C
1 2 7 4 8 11
Médulos
VG A R 20 T25 4 S C
1 2 9 7 5 4 8 11
Modulos de ranurado frontal
VG F R 4860 T24 4 C
1 2 9 12 5 4 11
Porta Lamas / Cuerpos modulares
VB A R 2525 32 C
1 6 9 3 7 11
Cuerpos V-CAP
VB C R (@) = 920 = C
1 2 9 3 7 11
1 - Herramientas/Soportes| | 2 -Tipo 3 - Para soportes externos 4 -Tam-aﬁo del
. ; - alojamiento
VG - Soportes, Lamas, médulos A - Modulo radial M - Cuerpo cuadrado Tamafio del mango
VB - Lamas, cuerpos modulares € - Cuerpo V-CAP P -Lama Uni;/ersa(lj 12,3456
' E - Herramienta W - Lama Reforzada
externa WS - Lama reforzada 3 - Para soportes V-CAP
F - Modulo frontal con sujecion por Tamaio del poligono (C4, C5, C6)
tornillo
5 - Profundidad de corte 6 - Portaherramientas | | 7 - Altura de laLama 8 - Numero de cortes
T12 - Limite de profundidad de corte 12 mm | | A - Universal 20, 25, 26, 32 D - Doble
00, 45, 90 Angulo de aproximacién | | S - Unico

Ninguno - Neutra

9-RHoLH 10-PH 11 - Refrigerante | | 12 - Dmin - Dmax
R-RH PH - Estructura de Lama reforzada C - refrigerante Dmin - Dmax (Para ranurado frontal)
L-LH
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Herramientas externas monobloque con refrigerante de alta
presion para el ranurado, tronzado, torneado y roscado

.
e el

* Se muestra la mano derecha t max

PW

Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm / ’/\
RH/LH PW £ max HXB H1 F L L2 a Tornillo |\
cilindrico
VGER/L2020-3T12C 12 20x20 20 18.8 124.6 285 24
VGER/L2020-3T21C 3 21 20x20 20 18.8 124.6 376 24
VGER/L2525-3T12C 12 25x25 25 23.8 124.6 30.6 24 SM5x20-T25 K6T
VGER/L2525-3T21C 21 25x25 25 23.8 124.6 376 24
VGER/L2525-4T21C 4 21 25x25 25 233 124.6 376 24

* Par de apriete recomendado: PW3 - 4.5 Nm, PW4 - 5Nm

Wyvivargus| s1 |




Herramientas externas Monoblock
Ranurado, tronzado, torneado y roscado

L
HRIN
" H1
|
H2
L1
PW
© :
.
t max
* Se muestra la mano derecha
Piezas de
repuesto
Cadigo de pedido Dimensiones en mm / A /\
Tornillo
RH/LH PW t max HXB H1 H2 F L1 L2 a cilindrico * Llave Llave
 VGER/LI6I6NTI2 2 1616 16 4 151 125 35 18
VGER/L2020-2NT12 2 2 2020 20 190 125 35 18 | SM4I6T20 | K4TF -
~ VGER/L25252NT08 8 2525 25 - 241 125 35 18
VGER/L1212-3NT08 8 a2 12 4 1075 125 35 25
SM3.5X14-T15 KT-15
 VGER/LI2I2Z3NTI2 2 2x12 12 4 1075 125 35 25
VGER/L1616-3NT12 2 16x 1 4 475 D 2
GER/L1616-3 6x16 6 5125 35 o
~ VGER/LI616-3NT21 2 16x16 16 4 1475 125 35 25
VGER/L2020-3NT08 , 8 200 20 - 1875 125 35 25
~ VGER/L20203NT12 12 20x0 20 - 1875 125 35 25
VGER/L2020-3NT21 21 2020 20 - 1875 125 35 25
SM5x20-T25
~ VGER/L2525-3NT08 8 255 25 - 2375 125 35 25
VGER/L2525-3NT12 12 25x5 25 - 2375 125 35 25
 VGER/L25253NT21 2 x5 25 - 2375 125 35 25 K6T
VGER/L1616-4NT21 20 1616 16 4 143 125 35 34 | SM4xI6T20 -
~ VGER/L2020-4NT12 12 20x0 20 - 183 125 35 34
VGER/L2020-4NT21 20 20x0 20 - 183 125 35 34
_ VGER/L2525-4NT08 4 8 2525 25 - 233 125 35 34
SM5x20-T25
VGER/L2525-4NT12 12 25025 25 - 233 125 35 34 g
~ VGER/L2525-4NT21 2 25%25 25 - 233 125 35 34
VGER/L3232-4NT21 20 332 32 - 303 125 35 34
252 25 230 1 8 4 -
DmmssaE |, mo 5 50w 6
VGER/L3232-5T22** 332 32 300 170 43 40 -
SM6x20
 VGER/L2525-6T24** 25%25 25 225 150 45 50 -
6 24 KSH
VGER/L3232-6T24** 332 32 295 170 45 50 -

* Par de apriete: PW2 - 3Nm, PW3/4/5/6 - 5Nm

** Montaje y reemplazo de insertos para portaherramientas Monoblock de 5 mmy 6 mm:

Suelte el tornillo superior con la llave
proporcionada.

Coloque la misma llave en el "alojamiento”.
Gire y mantenga presionada la llave para
aflojar y quitar el inserto.

Coloque el nuevo inserto en el alojamiento.

tornillo superior.

Ahora saque la llave y asegure el
inserto bloqueando firmemente el

| Las herramientas no deben sujetarse sin un inserto.
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Herramientas Monoblock reforzadas con refrigerante de alta @
presion para el ranurado, tronzado y roscado

o e -

”””””””””””””” H1

** Entrada inferior desde mango
de 20 mmy superior PW

~ ;
B [h::::::f,‘ ;::,\,f_fff_@/ F
(|

*Se muestra la mano derecha

Piezas de repuesto
Cdédigo de pedido Dimensiones en mm / /\ ‘
RH/LH PW Dmix. HXB  HI F 1 L2 a H2 | Jomille 4 e Tapon x2
cilindrico
VGER/L1010-1.5T10-PHC 20 10x10 10 9.35 110 24.6 7
VGER/L1212-1.5T10-PHC 1.5 20 12x12 12 11.35 125 22.6 1.3 5 Tapdén M6x6
VGER/L1616-1.5T10-PHC 20 16x16 16 15.35 125 226 2
VGER/L1010-2T10PHC 20 10x10 10 91 109.6 26 7
VGER/L1212-2T12PHC 24 12x12 12 1.1 124.6 24 6
Tapon Méx6
VGER/L1616-2T12PHC 2 24 16x16 16 15.1 124.6 24 1.8 2
SMé4x14 T15 KT-15
VGER/L1616-2T18PHC 36 16x16 16 15.1 124.6 30 8
VGER/L2020-2T18PHC 36 20x20 20 19.1 124.6 30 4
VGER/L1212-3T12PHC 24 12x12 12 10.8 124.6 24 6
VGER/L1616-3T12PHC 3 24 16x16 16 14.8 124.6 24 24 2 Tapon G1/8"
VGER/L2020-3T21PHC 42 20x20 20 18.8 124.6 32 ' 7
VGER/L2525-3T21PHC 42 25x25 25 23.8 124.6 32 2

*Par de apriete recomendado: 1,5, 2,0 mm de ancho - 4 Nm méx. | 3,0 mm de ancho - 5 Nm méx.

La llave estandar KT-15 se suministra con la herramienta. Se puede pedir un medidor de Par por separado para una mayor precision de apriete.

Los siguientes accesorios VARGUS para usar con HPC se pueden pedir por separado:
1. Conector de tubo 25-6P (x1)

2. Racores (x2): racor en dngulo M6x6P o racor recto M6x6P

Para obtener més informacioén, consulte la pagina 21.
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Herramientas monobloque re\@;adas

Ranurado, tronzado y roscado

Figura 1

g T

¥
L1 Hp—L——
- Figura 2 M
L1 |
PW
| %
* Se muestra la mano derecha
Piezas de
repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm / ‘_,-'" /\
RH/LH PW Dméx.  HXB H1 H2 F L1 L2 a Jomille |y Llave
cilindrico
VGER/L1010-1.5T6.5-PH 13 10x10 10 4 9.35 125 22 1.3
VGER/L1010-1.5T10-PH 20 10x10 10 4 9.35 125 22 1.3
VVGER/L1212-1.5T6.5-PH 1.5 13 12x12 12 - 11.35 125 22 1.3 |SCM4x14-T15 K3TF -
VGER/L1212-1.5T10-PH 20 12x12 12 - 11.35 125 22 13
VGER/L1616-1.5T10-PH 20 16x16 16 - 15.35 125 22 1.3
VVGER/L1010-2T12PH 24 10x10 10 4 9.1 125 22 1.8
VGER/L1212-2TO8PH 16 12x12 12 - 1.1 125 22 1.8
VGER/L1212-2T12PH 24 12x12 12 = 1.3 125 22 14
VGER/L1616-2T12PH 24 16x16 16 - 15.3 125 22 14
: 2 : SCM4x14T1S|  K3TF .
VGER/L1616-2T21PH 1.65 16x16 16 = 15.3 125 30 14
VGER/L2020-2T12PH 24 20%x20 20 - 193 125 22 14
VGER/L2020-2T21PH 1.65 20x20 20 - 193 125 30 14
VVGER/L2525-2T21PH 42 25x25 25 - 24.3 125 30 14
VVGER/L1616-3T12PH 24 16x16 16 = 14.8 125 22 24
VVGER/L1616-3T21PH 42 16x16 16 - 18.8 125 30 24
VGER/L2020-3T12PH 24 20%x20 20 - 18.8 125 22 24
: 3 : SCMAI4TIS| - KT-15
VGER/L2020-3T21PH 42 20x20 20 - 18.8 125 30 24
VGER/L2525-3T12PH 24 25x25 25 = 23.8 125 22 24
VGER/L2525-3T21PH 42 25x25 25 - 23.8 125 30 24

* Par de apriete: 1,5, 2,0 mm de ancho - No superar 3 Nm méx. | 3,0 mm de ancho - 5 Nm max.

La llave estandar K3TF se suministra con la herramienta. Se puede pedir un medidor de Par por separado para una mayor precision de apriete.

| Las herramientas no deben sujetarse sin un inserto.
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Lamas con refrigerante de alta presion
Ranurado, tronzado

Piezas de repuesto

Codigo de pedido Dimensiones en mm M /"\ ‘
7 Llave de tapa | Tapa de
B PW D max * H1 L1 a Llave** doecllrde 2 | ealldte
VGP26-3DC 26 3 70 214 110 2.5 VP-3 Llave WS-15IP | WS-15IP
_wePn3C 3 3 100 248 150 25 VP3| Llave Ws-IsIP | ws-1sIP
VGP32-4DC 32 4 100 24.8 150 34 VP-4 Llave WS-15IP | WS-15IP
| Lamas marcadas con C disponen refrigerante de alta presion.
* Los D max son para insertos de una cara (VGS).
** No incluido. Por favor pedir por separado.
Lamas
Ranurado y tronzado
v v
D max
PW
8
L1 ‘ a
Piezas de
repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm M
B PW D méx * H1 L1 a Llave**
VGP26-2D 26 2 50 214 110 1.8
VGP26-3D 26 3 70 214 110 2.5 VP-3
VGP35-3S 35 3 100 335 150 2.5
_ veP4D  m 4 100 248 150 34 VP-4
VGP32-5D 32 5 100 24.8 150 4.0 e

* Los D max son para insertos de una cara (VGS).
** No incluido. Por favor pedir por separado.

nwvvargus
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Lamas reforzadas (sujecion por tornillo) con HPC @
Ranurado, Tronzado _

Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\
RH/LH B PW D méx * H1 L1 A a Tornillo** Llave
VGWSR 26-25RC 26 2 46 214 110 8 1.8
VGWSR 26-2SL.C 26 2 46 214 110 8 1.8
VGWSL 26-2SLC 26 2 46 214 110 8 1.8
VGWSL 26-2SRC 26 2 46 214 110 8 1.8
VGWSR 32-2SRC 32 2 46 24.8 120 8 1.8
VGWSR 32-2SLC 32 2 46 24.8 120 8 1.8
VGWSL 32-2SLC 32 2 46 24.8 120 8 1.8
VGWSL 32-2SRC 32 2 46 24.8 120 8 1.8 SM4.0x16-T20 K6T
VGWSR 26-3SRC 26 3 46 214 110 8 24
VGWSR 26-35LC 26 3 46 214 110 8 24
VGWSL 26-3SLC 26 3 46 214 110 8 24
VGWSL 26-3SRC 26 3 46 214 110 8 24
VGWSR 32-3SRC 32 3 46 24.8 120 8 24
VGWSR 32-3SLC 32 3 46 24.8 120 8 24
VGWSL 32-3SLC 32 3 46 24.8 120 8 24
VGWSL 32-3SRC 32 3 46 24.8 120 8 24
* Los D max son para insertos de una cara (VGS).
** Par de apriete recomendado: PW2 - 3 Nm, PW3 - 4,5 Nm.
VGWSL...SLC VGWSL...SRC VGWSR...SRC VGWSR...SLC
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Lamas reforzadas (sujecion por tornillo)
Ranurado, tronzado

anlia

315
PW D max
N,
H1
A
Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\
RH/LH B PW D méx * H1 L1 A a Tornillo** Llave

VGWSR 26-2SR 26 2 46 214 110 8 1.8
_ VGWSR262SL % 2 46 N4 10 8 18

VGWSL 26-2SL 26 2 46 214 10 8 1.8
_ VGWSL262R % 2 46 24 10 8 18

VGWSR 32-2SR 32 2 46 24.8 120 8 1.8
_ VGWSR32SL 2 46 8 10 8 18

VGWSL 32-2SL 32 2 46 24.8 120 8 1.8

32 2 46 24.8 120 8 1.8

VGWSR 26-3SR 26 3 46 214 110 8 24
_ VGWSR263L % 3 46 a4 10 8 24

VGWSL 26-3SL 26 3 46 214 110 8 24
_ vawslae3R % 3 46 N4 10 8 24

VGWSR 32-3SR 32 3 46 24.8 120 8 24
_ VGWSR33L 3 46 #8120 8 24

VGWSL 32-3SL 32 3 46 24.8 120 8 24
_ VawSLRIR % 3 46 08 120 8 24
* Los D max son para insertos de una cara (VGS).
** Par de apriete recomendado: PW2 - 3 Nm, PW3 - 4,5 Nm.
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Lamas reforzadas
Ranurado, tronzado

4

\

Piezas de
repuesto
Codigo de pedido Dimensiones en mm M
RH/LH B PW D max * H1 L1 A a Llave**
VGWR/L26-2S 26 2 05 214 110 8.0 1.8
32 2 65 24.7 110 8.0 1.8 VP3
VGWR/L26-3S 26 3 65 214 110 8.0 2.5
32 3 65 24.7 110 8.0 2.5
* Los D max son para insertos de una cara (VGS).
**No incluido. Por favor pedir por separado.
Portalamas
Entrada de refrigerante
G1/8"
L
_a H b
©
L
L1
B
L2
Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\
b H B L L L2 Tl e Llave
sujecion*(x4)
VBA 2020-26 26 20 20 4 90 370
M6x1.0x25 K5H
CVBA2S032 3 25 20 52 110 377

* Par de apriete: 10 Nm max.

Piezas necesarias cuando se utilizan Lamas con refrigerante de alta presion:

Tapon G1/8"P (x1)
Tapdn DIN 916 GALY M6x8P (x1)
Tubo conector 25-6P (x1)

Hwn =

Racores (x2): racor recto G1_8x6P o racor en angulo G1_8x6P

Los elementos anteriores no estan incluidos y deben pedirse por separado.

Para obtener mas informacion, consulte pagina 21.
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Modulos para ranurado, tronzado y torneado

it
-~

* Se muestra la mano derecha

Cédigo de pedido Dimensiones en mm
RH/LH PW D max. H1 F L1 a
VGAR/L20T25-2S 2 40 20 3.7 22 14
VGAR/L20T25-3S 3 40 20 32 24 24
VGAR/L20T25-4S 4 44 20 29 24 3.0
VGAR/L25T25-2S 2 40 25 52 22 14
VGAR/L25T25-3S 3 40 25 4.7 24 24
VGAR/L25T25-4S 4 44 25 4.4 24 3.0

Radial (0°-90°) Limitaciones del
modulo

Dimensiones en mm
D méx. t max
50 20.0
100 17.0
150 16.0
200 15.2

45° (Deshago) Limitacion del Médulo

Dimensiones en mm

Ancho de Ranurado Ranura
alojamiento recto redonda D min.
PW as max ar max
2 091
3 112 0.5 48
4 1.32

Ranura redonda

Ranurado recto

D min

Montaje y cambio de médulos:

1. Sujete el médulo con los tornillos 1,
2y 3.

2. Sujetar el médulo al cuerpo con el

tornillo no. 1, seguido del tornillo no.

2.

3. Finalmente, sujete el inserto al
soporte con el tornillo no. 3.

nyvvarqus |
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Cuerpos modulares para ranurado, tronzado y torneado

L i Pyt

le——

L1

Cuerpos cuadrados rectos S
H2| H1
L2
L1
|
*Se muestra la mano derecha Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm / /\
RH/LH H/H1 B B1 H2 F L1 L2 Tornillo cénico* Llave
VBMR/L2020-00 20 20.0 243 24 2015 110 20 SM4x14 T15 KT-15
| vBMRA252500 25 250 310 30 2550 140 25 SM5x18 T20 K6T
Cuerpos cuadrados a 90 ° T
H2| H1 H
L2
L1
B
90°
*Se muestra la mano derecha Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm / /\
RH/LH H/H1 B H2 L1 L2 Tornillo cénico* Llave
VBMR/L2020-90 20 20.0 24 110 20 SM4x14 T15 KT-15
25 25.0 30 140 28 SM5x18 T20 KeT
| Para 90° Herramienta mano derecha: use el cuerpo del lado derecho con el médulo del lado izquierdo.
Cuerpos cuadrados a45° T
H2| H1 H
45° [ B1 B
/ L
\ L2 |

*Se muestra la mano izquierda

Piezas de repuesto

Cédigo de pedido Dimensiones en mm / /\
RH/LH H/H1 B B1 H2 L1 L2 F Tornillo conico* Llave
SM4x10.5 T15
VBMR/L2020-45 20 20.0 215 24 110 20 14.5 SMAx14 T15 KT-15
SM5x13.5 T20
25 25.0 26.0 30 140 25 18 SMBEX18 T20 KeT

| Para 45° Herramienta a derechas: use el cuerpo del lado derecho con el médulo del lado izquierdo.

* Par de apriete: Tornillos T15 - 5 Nm max, tornillos T20 - 7 Nm max.
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Modulos de ranurado radial con

refrigerante de alta presion

*Se muestra la mano derecha

A i

L1

Piezas de repuesto

Codigo de pedido Dimensiones en mm .‘ /\
RH/LH PW t max H1 F L1 a Tornillo* Llave
VGAR/L-T09-2C 2 9 32 139 03 158
_ VGARLTISC 2 18 3 139 52 158
VGAR/LT10-3C 3 10 3 13.3 44 248
_ VGARAT03C 3 20 3 133 54 248
VGAR/LT12-4C 4 12 3 13.0 46 310
T emLTaec | 4 % 2 130 5 310 e o
VGAR/L-T15-5C 5 15 3 13.5 49 400
_ VGARAT05C s 30 3 125 64 400
VGAR/LT20-6C 6 20 3 13.0 54 500
_ VGARLTA06C 6 40 3 13.0 74 500

* Par de apriete: PW 2 mm -4 Nm max. PW 3,4, 5,6 mm - 7 Nm méx.

**T maximas para insertos de una cara (VGS).

Montaje y cambio de insertos para Radial y Ranurado frontal Médulos con
refrigerante de alta presion:

Suelte el tornillo superior con la llave
proporcionada.

Coloque la misma llave en el "alojamiento”.
Gire y mantenga presionada la llave para
aflojar y quitar el inserto.

Cologue el nuevo inserto en el alojamiento.

Ahora saque la llave y asegure el
inserto blogqueando firmemente el
tornillo superior.

| Las herramientas no deben sujetarse sin un inserto.
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Moédulos de ranurado frontal con

refrigerante de alta presion

Rotacién de la pieza de trabajo para ranurado frontal:
- En el sentido de las agujas del reloj para mano izquierda
- En sentido antihorario para la aplicacion a la derecha

t max

*Se muestra la mano derecha

Piezas de repuesto

A

Codigo de pedido Dimensiones en mm /\
RH/LH PW t max D min. D max. F L1 Tornillo* Llave
VGFR/L-2530-T10-3C 23.50 32.00
VGFR/L-3038-T10-3C 28.60 4040
VGFR/L-3848-T10-3C 36.60 5040
VGFR/L-4860-T10-3C 10 46.60 62.80 45
VGFR/L-6075-T10-3C 5 58.70 78.20 s
VGFR/L-75100-T10-3C 73.70 103.20 ’
VGFR/L-100200-T10-3C 99.20 204.60
VGFR/L-6075-T20-3C 5830 77.50
VGFR/L-75100-T20-3C 20 73.70 103.20 55
VGFR/L-100200-T20-3C 99.20 204.60
VGFR/L-3048-T12-4C 27.60 49.00
VGFR/L-4860-T12-4C 44.50 60.50
VGFR/L-6075-T12-4C . 55.60 75.10 r
VGFR/L-75100-T12-4C 69.60 99.60
VGFR/L-100150-T12-4C 92.30 14770
VGFR/L-150->-T12-4C 4 134.50 285.50 5
VGFR/L-3048-T24-4C 2760 49.00
VGR/LF-4860-T24-4C 44.50 60.50
VGFR/L-6075-T24-4C 55.60 75.10
24 59 SM5x16 K4H
VGFR/L-75100-T24-4C 69.60 99.60
VGFR/L-100150-T24-4C 92.30 14770
VGFR/L-150->-T24-4C 134.50 275.50
VGFR/L-4255-T22-5C 3840 61.00
VGFR/L-5575-T22-5C 51.10 81.90
VGFR/L-75130-T22-5C 22 70.30 143.90 60
VGFR/L-130200-T22-5C E 123.10 222.30 135
VGFR/L-200->-T22-5C 189.00 78840
VGFR/L-130200-T45-5C 123.10 222.30
VGFR/[-200400-T45-5C 45 189.00 47590 92
VGFR/L-450->-T45-5C 400.70 911.80
VGFR/L-4255-T22-6C 36.50 63.30
VGFR/L-5575-T22-6C 49.00 83.50
VGFR/L-75130-T22-6C 22 68.20 145.00 60
VVGFR/L-130200-T22-6C 6 121.10 22390 3
VGFR/L-200->-T22-6C 188.40 813.10
VGFR/L-130200-T45-6C 121.10 223.90
VGFR/L-200400-T45-6C 45 189.10 492.00 92
VGFR-450->-T45-6C 408.90 973.60

* Par de apriete 7 Nm max.
| Las herramientas no deben sujetarse sin un inserto.
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Cuerpos modulares con refrigerante de alta presion para
ranurado, ranurado frontal, tronzado y torneado

o i i 7

Entrada de refrigerante

G1/8"

* Se muestra la mano derecha

* Montaje de la mano derecha

Cuerpos cuadrados rectos con HPC Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\ ‘ ° O
Tornillo de z Sello de Junta térica
H/H1 B H2 h F L L2 sujecion® Llave Tapen refrigerante | antivibraciones
VBMR/L2020-00-C 20 20 30 12 15 106
Y Tap6n | Juntade |Junta torica del
VBMR/L2525-00-C 25 25 35 7 20 121 SM8x25 KéH GI/8" | refrigerante cuerpo
VBMR/L3225-00-C 32 25 42 0 20 136
L2 Entrada de refrigerante
G1/8"
H2 | iy ’H
| h
L1
»——-_43
90° ‘ O
*Se muestra la mano derecha * Montaje de la mano derecha
Cuerpos cuadrados a 90 ° con HPC Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\ ‘ ° O
Tornillo de . Sello de Junta térica
RH/LH H/H1 B H2 h L1 12| iecion* | Uave | Tapon | chigerante | antivibraciones
VBMR/L2020-90-C 20 20 30 12 m 18
ey Tapon | Juntade | Junta tdrica del
VBMR/L2525-90-C 25 25 35 7 120 18 SM8x25 K6H G1/8" | refrigerante cuerpo
VBMR/L3232-90-C 32 32 42 0 130 18

* Par de apriete: 26 NM max.

Piezas necesarias cuando se utilizan médulos con refrigerante de alta presion:

1. Tubo conector 25-6P (x1)
2. Racores (x2): racor recto G1_8x6P o racor en dngulo G1_8x6P

Los elementos anteriores no estan incluidos y deben pedirse por separado. Para obtener mas informacion,

consulte la pagina 21.

zzzzzzzzzzzzzzzzzzz
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Soportes modulares V-CAP con HPC

V1 I et e 3

* Soporte RH + LH con Tapa Modular. Se muestra RH.

e L1

Cuerpos V-CAP paralelos con HPC

Piezas de repuesto

Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\ " ° O
1
Tornillo de . -
e Cubierta | Sellode Junta térica
D L L1 L2 B1 B2 H1 SUJ(eXczl?n* Llave modular |refrigerante  antivibraciones
VBC C4-00-C 40 78 54 21 17 299
VBC C5-00-C 50 88 58 21 195 324 32 | SMsxi8 | vee | DmEds |l i ¢el
refrigerante cuerpo
VBC C6-00-C 63 98 60 23 245 374
* Se muestra la mano derecha
o Piezas de
Cuerpos V-CAP a 90 ° con HPC repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\ ° o
Tornillo de Sello de Junta térica
RH/LH D L L1 L2 B1 B2 H1 sujecion* Llave refrigerante | antivibraciones
VBCR/L C4-90-C 40 64 40 21 20 13.0
Juntade | Junta térica del
VBCR/L C5-90-C 50 70 40 21 26.5 6.75 32 SM8x18 K6H refrigerante cuerpo
VBCR/L C6-90-C 63 78 40 23 32.7 0.5

| Los V-CAP cumplen con la norma 1SO 26623.

* Par de apriete: 26 Nm max.
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TORNEADO DE RANURAS EXTERNAS | ACABADO

S7-Cut
Herramientas precisas para el mecanizado de
piezas pequenas




S7-Cut

Herramientas precisas para el mecanizado de piezas pequenas

Vargus se complace en presentar el nuevo ST-Cut, una solucién innovadora para el
mecanizado de piezas pequefas en maquinas de tipo suizo.

Caracteristicas y Beneficios:

Sistema de cambio de inserto Unico
Cambio rapido y sencillo del inserto dentro de la maquina desde ambos lados de la herramienta
Alta repetibilidad del filo en todos los ejes
Didmetro maximo de corte de 17 mm, con un ancho de hasta 3,0 mm

Excelente rigidez

Preparacion del filo del inserto para incrementar la vida

Aplicaciones ST-Cut

Tronzado Ranuradoy

torneado

Ranurado

Recto radio

Ranuradocon Roscado

Torneado
frontal

'K
=

v v

il

Torneado Ranurado
desde atras  frontal
-

Sistema de sujecion exclusivo ST-Cut

Hecho a medida segun la aplicacion del cliente.

n Afloje el tornillo
girandolo en el sentido

de las agujas del reloj
unas 3-4 vueltas (para
herramientas RH) *

* En sentido antihorario para
herramientas LH

Empuje el inserto
ligeramente hacia
atrds y retire el inserto
con un movimiento

circular

Limpiar a fondo
el alojamiento del
inserto

" 4

n Apriete el tornillo
girdandolo en sentido

antihorario (para
herramientas RH) *

* En sentido horario
para herramientas LH

Tornillos de doble cara para una
maxima accesibilidad en la maquina
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Datos técnicos de ST-Cut

Angulo de desprendimiento

El didmetro maximo de tronzado es de 17,0 mm y un ancho de hasta 3,0 mm.
La esquina de la plaquita puede pasar el centro de rotacion hasta un maximo de 0,2 mm.

Angulo de desprendimiento
80 / ’I 70 OO

O

Rompe virutas con angulo de desprendimiento Rompe virutas con angulo de inclinaciéon de 0 °
positivo

Geometria disefiada para aplicaciones de uso general.
Recomendado para aplicaciones especificas, segun Filo de corte protegido, que crea menos roturas.
el tipo de aplicacion y el material de la pieza. Recomendado para aceros de alta aleacion y
Filo relativamente afilado, disefiado para una menor materiales abrasivos duros.

acumulacién en el filo de corte.
Muy recomendado para materiales como acero
inoxidable y titanio.

Vargus también ofrece angulos de inclinacién
personalizados para aplicaciones definidas.

Calidades

ST-Cut Los insertos se ofrecen en dos grados diferentes: VPG y VS020.

VPG estd recubierto de PVD, para velocidades medias y altas. VS020 no estd revestido para garantizar un
filo mas afilado, crucial para piezas muy pequenas cuando las velocidades de corte son relativamente bajas y
se requiere un corte ligero.

Grado Aplicacion Ejemplo

Sustrato submicrograno para una amplia gama de aplicaciones.
Excelente resistencia a la rotura.

P20 recubierto de PVD AITiN, para velocidades de corte medias a altas.
Excelente para acero aleado, acero inoxidable y titanio.

VPG

Sustrato submicrograno sin recubrimiento para una amplia gama de aplicaciones.

Excelente resistencia a la rotura. -
VS020 . . . L
Recomendado para velocidades de corte medias a bajas. ) -

Excelente para acero aleado, acero inoxidable y titanio.

wvvarqus| 47 |
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Recomendaciones de corte y tipos de herramientas

Figura 1: Partiendo cerca del eje
principal - STER. . .-85 Herramienta RH
con inserto RH / dngulo de avance
RH

G

Figura 2: Tronzando cerca del
subhusillo - STEL...-85 Herramienta
LH con inserto LH

Al cortar piezas de pequeno didmetro, sin el soporte del
subhusillo, se recomienda utilizar una plaquita de tronzado ST-
Cut con un &ngulo de avance, eliminando asi el saliente central
(Ver figura 1).

Cuando se usa un subhusillo, que es el método recomendado al
cortar piezas pequenas, se recomienda un inserto neutro con una
muesca mas resistente para evitar rayones y rebabas en los lados
de la pieza de trabajo (Ver Figura 2).

Figura 3: Tronzando Figura 4: Tronzando
cerca del gje cerca del subhusillo
principal - STESR...-85 - STESRS...-85
Herramienta RH con Herramienta RH con
inserto RH (también inserto LH

disponible herramienta

LH)

La oferta de herramientas ST-Cut incluye "Herramientas
escalonadas”- STESR / Ly STESRS - para piezas de corta longitud,
donde se utilizan tanto el husillo principal como el secundario.

La longitud maxima que excede el centro de la pieza de trabajo es
de 0,20 mm (consulte las figuras 3y 4).
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Velocidades de corte recomendadas por ST-Cut

En las maquinas de alimentacion de barras (tipo suizo, maquinas de deslizamiento, etc.), las limitaciones de
velocidad de giro del alimentador de barras, a menudo dictan la velocidad de corte real.

Se deben utilizar las velocidades de corte recomendadas en la tabla siguiente si la maquina puede alcanzar tales
velocidades.

Las herramientas ST-Cut también estan disefiadas para trabajar a velocidades mucho mas bajas y hasta un
40% mas rapido si es necesario, dependiendo de las propiedades del material, como dureza y resistencia a la
traccion.

g Ve [m/min]
Grupo de 3 Material
materiales o
8 Torneado | Tronzado Roscado
1
Acero sin alear
2 Acero bajo en carbono 50 U 150
3
4
Acero de baja aleacion
2 Acero aleado <750 Rm [N/mm?] 1 72 e
6
7
Acero de alta aleacion
e Acero aleado> 750 Rm [N/mm?] 7= = e
9
" L
M | oo s | % | e
Acero inoxidable | 12
34
35| Aleaciones de aluminio
36| Aluminio Si> 12% St el ALY
37
39 i
Copreyaleaaones de cobre 350 250 150
40| Laton, Bronce
19
270 Titanio <600 Rm [N /mm?Z] 60 40 50
S (M) 71| Aleaciones de alta
Resistente al [~ temperaturay aleaciones
calor 22| de titanio
Material ﬁ Titanio> 900 Rm [N /mm?] 35 30 35
24
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Avance nominal ST-Cut y profundidad de corte

Las condiciones de corte para aplicaciones de tronzado y torneado en la siguiente tabla son puntos de partida
recomendados, que pueden aumentarse hasta en un 30%, dependiendo de las propiedades del material, como
dureza y resistencia a la traccion.

<ZS Tronzado Torneado
Grupo de @ Material Ancho de corte -
materiales o (mm) Avance Profundidad de Avance
P (mm/rev) corte (mm/rev)
(mm)
1 ) 05-10 0.04 0.05-1.2 0.06
| Aezmanel e 12-18 008 12-25 0.12
Acero bajo en carbono
3 2.0-30 0.12 25-40 0.18
4 05-10 0.03 0.05-1.2 0.04
Acero de baja aleacion
> | Acero aleado <750 R [N/mm 12-18 006 12225 008
6 20-30 0.10 25-40 0.14
7 05-10 0.02 0.05-1.2 0.03
Acero de alta aleacion
8 | cero aleados 750 Rrn [N/mm 12-18 005 12-25 008
9 2.0-30 0.08 25-4.0 012
1 05-10 0.025 0.04-0.08 0.04
M Acero inoxidable 12-18 0.035 0.08-15 0.05
Acero inoxidable 20-30 0.06 15-30 0.08
| deal 05-10 0.06 0.05-1.2 0.08
Aleaciones de aluminio
AlUminio S> 12% 1.2-1.8 0.12 1.2-25 018
2.0-30 0.18 25-40 0.25
05-10 0.06 0.05-1.2 0.08
Cobre y aleaciones de cobre - -
Latén, Bronce 1.2-1.8 0.12 12-25 0.18
20-30 0.18 25-40 0.25
119 05-10 0.02 0.04-0.08 0.03
& Titanio < 600 Rm [N/mm?] 1.2-1.8 0.04 0.08-1.5 0.06
RS (M) | 21 ﬁ\'eadonfs de a'Ita , 20-30 0.06 15-30 0.10
esistente al  [——{temperaturay aleaciones
calor 22| ge titanio 05-10 0.01 0.04-008 0.02
Material 23] Titanio> 900 Rm [N/mm?Z] 12-18 0.025 0.08-15 0.04
24 20-30 0.04 1.5-3.0 0.08
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S7-Cut Insertos

Tronzado
Ranuradoy torneado
Ranurado Recto
Ranurado redondo

Roscado

S7-Cut Insertos - Sistema de cédigo de pedido

ST 85 R P 0 - 0.7 35 00 - 00 R E
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
1- Linea Nombre 2 - Méx. Profundidad radial 3-RHolLH 4 - Aplicacion 5 - Angulo de ataque
ST - ST Cut 85-85mm R - Mano derecha P-Tronzado 0-0°
L - Mano izquierda T-Ranurado torneado 6-6°
S - Ranurado plano 10-10°
R - Ranurado con radio 12-12°
TH - Roscado 15-15°
FT -Torneado frontal 17-17°
BT - Torneado desde atrds
FG - Ranurado frontal interno
FP - Ranurado frontal externo

6 - Ancho de ranurado 7 - Rosca estandar y paso (roscado) 8-tmax. 9 - Radio de esquina
0.5-3.0mm 60 - Parcial 60 ° 15-1.5mm 00-0.0mm
55 - Parcial 55° 35-3.5mm 0.05 - 0.05mm
6 - Radio de esquina para plaquitas de ranurado redondo 50-50mm
02-1.5mm 33-5.5mMm
70-7.0mm
85-85mm
10 - Angulo de aproximacién (para tronzado) 11 - Direccion de avance (tronzado) 12 - Estructura de inserto especial 13 - Grado
00-0° R - Direccion a la derecha mi - Filo de corte tratado VPG
06-6° L - Direccién a la izquierda W - Wiper VS020
15-15° Ninguna - Direccién neutra C - Chaflan
CW - Chaflan y Wiper
11 - Lado de la hélice (roscado) RW - Radio y Wiper
RH - Hélice mano derecha
LH - Hélice mano izquierda 12 - Roscado
R - Cerca de la cara derecha
L - Cerca de la cara izquierda
Ninguna - Neutra
wwvarqus| s1 |
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Tronzado

v
Inserto LH Rake Angle” Inserto RH Rake Angle”
t max. t max.
| E\“ : Inserto RH : -,5
- SisrgrctgéLrK LH 0 T W Direccion KRH W T [
K‘;Z( N (K"
8.5 max. 8.5 max.
_‘1'.""
\ tmax, t max.
kemte B R sheke
Blsrgrctcolcgr'w—' KRH e IT/W ‘DniigrctgéRﬂHK LH W\Tl D
8.5 max. 8.5 max.
Codigo de pedido Dimensiones en mm E;E%Jeccti%rla Grado
w R tmax  K°  K°-Direccion desﬁ?ﬁﬂ‘gﬁn‘:gnm VS020 VPG
ST85RP0-0.515-00-15R 0.50 0 1.50 15 R 0 - o .
ST85LP0-0.515-00-15L 0.50 0 1.50 15 L 0 o °
ST85RP0-0.735-00-06RE 0.70 0 3.50 R 0 E o o
ST85LP0-0.735-00-06LE 0.70 0 3.50 L 0 E o °
ST85RP0-1.050-00-06RE 1.00 0 5.00 R 0 E o .
ST85LP0-1.050-00-06LE 1.00 0 5.00 L 0 E o °
ST85RP0-1.550-00-15RE 1.50 0 5.00 15 R 0 E 0 °
ST85LP0-1.550-00-15LE 1.50 0 5.00 15 L 0 E o °
ST85RP0-1.570-0.05-15RE 1.50 0.05 7.00 15 R 0 E o .
ST85LP0-1.570-0.05-15LE 1.50 0.05 700 15 L 0 E o °
ST85RP0-2.085-00-15RE 2.00 0 8.50 15 R 0 E o °
ST85LP0-2.085-00-15LE 2.00 0 8.50 15 L 0 E o °
ST85RP0-2.085-0.05-15RE 2.00 0.05 8.50 15 R 0 E o °
ST85LP0-2.085-0.05-15LE 2.00 0.05 8.50 15 L 0 E o °
ST85RP8-0.735-00-15RE 0.70 0 3.50 15 R 8 E o .
ST85LP8-0.735-00-15LE 0.70 0 3.50 15 L 8 E o °
ST85RP8-1.050-00-15RE 1.00 0 5.00 15 R 8 E o °
ST85LP8-1.050-00-15LE 1.00 0 5.00 15 L 8 E o °
ST85RP8-0.735-00-15R 0.70 0 3.50 15 R 8 - o .
ST85LP8-0.735-00-15L 0.70 0 3.50 15 L 3 o o
ST85RP8-1.050-00-15R 1.00 0 5.00 15 R 8 o °
ST85LP8-1.050-00-15L 1.00 0 5.00 15 L 8 o .
ST85RP8-1.570-00-15RE 1.50 0 7.00 15 R 8 E o °
ST85LP8-1.570-00-15LE 1.50 0 700 15 L 8 = o °
ST85RP8-1.570-0.05-15RE 1.50 0.05 7.00 15 R 8 E o °
ST85RP8-1.570-0.05-15LE 1.50 0.05 700 15 L 8 E o .
ST85RP8-2.085-00-15RE 2.00 0 8.50 15 R 8 E o °
ST85LP8-2.085-00-15LE 2.00 0 8.50 15 L 8 E o °
ST85RP8-2.085-0.05-15RE 2.00 0.05 8.50 15 R 8 E o .
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Tronzado

Rake Angle®

Inserto LH Inserto RH

Rake Angle®

R
El_ Inserto RH
Inserto LH ; o |
Direccion KLH 2 I w Direccion KRH W T ay

8.5 max. 8.5 max.
tmax tmax.
Ker1< R R Ke
nserolh - [ T\ | InsertoRH N o=
Direccion KRH T W Direccion K LH W T

8.5 max. 8.5 max.

Codigo de pedido Dimensiones en mm Eétsgeccti%rla Grado
w R tmax  K°  K°-Direccion desé?egnuc:ic:ncz:nto Vs020 VPG
ST85LP8-2.085-0.05-15LE 2.00 0.05 8.50 15 L 8 E o °
ST85RP17-0.735-00-15RE 0.70 0 3.50 15 R 17 E o .
ST85LP17-0.735-00-15LE 0.70 0 3.50 15 L 17 E o °
ST85RP17-1.050-00-15RE 1.00 0 5.00 15 R 17 E o °
ST85LP17-1.050-00-15LE 1.00 0 5.00 15 L 17 E o °
ST85RP17-1.570-00-15RE 1.50 0 7.00 15 R 17 E o o
ST85LP17-1.570-00-15LE 1.50 0 7.00 15 L 17 E o °
ST85RP17-1.570-0.05-15RE 1.50 0.05 700 15 R 17 E o .
ST85RP17-1.570-0.05-15LE 1.50 0.05 700 15 L 17 E o °
ST85RP17-2.085-00-15RE 2.00 0 8.50 15 R 17 E o .
ST85LP17-2.085-00-15LE 2.00 0 8.50 15 L 17 E o o
ST85RP17-2.085-0.05-15RE 2.00 0.05 8.50 15 R 17 E o o
ST85LP17-2.085-0.05-15LE 2.00 0.05 8.50 15 L 17 E o o

| o Enstock o Disponible bajo pedido
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Ranurado y torneado

Inserto LH

Rake Angle$,

Inserto RH

Rake Angle®

g t2max. g R t2max.
y N w w /
t1 max. R R t1 max.
Insertos Ranurado y torneado Mano derecha
Cdédigo de pedido Dimensiones en mm Eétsgjgg%rla Grado
. , Angulo de
w R t1 max. t2 max. desprendimiento VS020 VPG
ST85RT12-0.515-0.03E 0.50 0.03 4.00 150 12 E o °
ST85RT12-1.025-00E 1.00 0.00 4.00 2.50 12 E o °
ST85RT12-1.025-0.05E 1.00 0.05 4.00 2.50 12 E o °
ST85RT12-1.530-00E 1.50 0.00 4.00 3.00 12 E o °
ST85RT12-1.530-0.08E 1.50 0.08 4.00 3.00 12 E o °
ST85RT12-2.040-0.08E 2.00 0.08 6.50 4.00 12 E o °
ST85RT12-2.560-0.10E 2.50 0.10 6.50 6.00 12 E o °
ST85RT12-3.065-0.20E 3.00 0.20 6.50 6.50 12 E o °
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Insertos Ranurado y torneado Mano izquierda
A - . : Estructura
Cédigo de pedido Dimensiones en mm especial Grado
) . Angulo de
w R t1 max. 12 max. desprendimiento VS020 VPG
ST85LT12-0.515-0.03E 0.50 0.03 4.00 1.50 12 E o °
ST85LT12-1.025-00E 1.00 0.00 4.00 2.50 12 = o °
ST85LT12-1.025-0.05E 1.00 0.05 4.00 2.50 12 E o °
ST85LT12-1.530-00E 1.50 0.00 4.00 3.00 12 E o °
ST85LT12-1.530-0.08E 1.50 0.08 4.00 3.00 12 E o °
ST85LT12-2.040-0.08E 2.00 0.08 6.50 4.00 12 E o °
ST85LT12-2.560-0.10E 2.50 0.10 6.50 6.00 12 E o °
ST85LT12-3.065-0.20E 3.00 0.20 6.50 6.50 12 E o °

54 | GROOVEX

| @ Enstock o Disponible bajo pedido




Ranurado Recto

Inserto LH Rake Angle’ Inserto RH
R
W
R
Insertos Ranurado recto Mano derecha
Cédigo de pedido Dimensiones en mm Egtsr,;chtiL;rla Grado
w R t max desé:‘egn‘g?nfiznto Vs020 VPG

ST85RS0-0.820-00E 0.80 0.00 2.00 0 E o .
ST85RS8-0.820-00E 0.80 0.00 2.00 8 E o .
ST85RS0-1.025-00E 1.00 0.00 2.50 0 E o .
ST85RS8-1.025-00F 1.00 0.00 2.50 8 E o .
ST85RS8-1.025-0.05E 1.00 0.05 2.50 8 E o .
ST85RS0-1.230-00E 120 0.00 3.00 0 E o .
ST85RS8-1.230-00E 120 0.00 3.00 8 E o .
ST85RS0-1.530-00F 150 0.00 3.00 0 E o .
ST85RS8-1.530-00E 150 0.00 3.00 8 E o .
ST85RS8-1.530-0.05E 150 0.05 3.00 8 E o o
ST85RS0-1.840-00F 1.80 0.00 4.00 0 E o .
ST85RS0-2.040-00E 2.00 0.00 4.00 0 E o .
ST85RS0-2.560-00F 2.50 0.00 6.00 0 E o .
ST85RS0-3.065-00E 3.00 0.00 6.50 0 E o .

| o Enstock o Disponible bajo pedido

Insertos Ranurado recto Mano izquierda

Cédigo de pedido Dimensiones en mm EgtSrF;JggiLgrla Grado
w R tmax g ngegn‘gi"nﬂz " Vs020 VPG

ST85L.50-0.820-00E 0.80 0.00 2.00 0 E o .
ST85.58-0.820-00E 0.80 0.00 2.00 8 E o .
ST85L.50-1.025-00F 1.00 0.00 2.50 0 E o .
ST85L.58-1.025-00E 1.00 0.00 2.50 8 E o .
ST85L.58-1.025-0.05E 1.00 0.05 2.50 8 E o .
ST85L.50-1.230-00E 120 0.00 3.00 0 E o .
ST85L58-1.230-00E 120 0.00 3.00 8 E o N
ST85L.50-1.530-00E 150 0.00 3.00 0 E o .
ST85L.58-1.530-00E 150 0.00 3.00 8 E o .
ST85L.58-1.530-0.05E 150 0.05 3.00 8 E o .
ST85L.50-1.840-00E 1.80 0.00 400 0 E o .
ST85L.50-2.040-00E 2.00 0.00 4.00 0 E o .
ST85L.50-2.560-00E 2.50 0.00 6.00 0 E o .
ST85L.50-3.065-00E 3.00 0.00 6.50 0 E o .

| o Enstock o Disponible bajo pedido
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Ranurado redondo

iy

Inserto LH Rake Angle® Inserto RH Rake Angle®

t max. t max.

h 8.5 max. 8.5 max.
Y.

Insertos Ranurado con radio Mano derecha

Cédigo de pedido Dimensiones en mm E;tsgjgggrla Grado
w R tma gt Vs020 VPG
ST85RR0-0.215E 0.40 0.20 1.50 0 E o °
ST85RR0-0.520E 1.00 0.50 2.00 0 E o °
ST85RR0-0.7530E 1.50 0.75 3.00 0 E o o
ST85RR0-1.040E 2.00 1.00 4.00 0 E o °
ST85RR8-1.040E 2.00 1.00 4.00 8 E o °
ST85RR0-1.2550E 2.50 1.25 5.00 0 E o °
ST85RR0-1.560E 3.00 1.50 6.00 0 E o °
ST85RR8-1.560E 3.00 1.50 6.00 8 E o o
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Insertos Ranurado con radio Mano izquierda
Coédigo de pedido Dimensiones en mm E;tsgjgctgla Grado
w R t max desé:‘egn‘ﬂi"rﬂzn o Vs020 VPG
ST85LR0-0.215E 0.40 0.20 1.50 0 E o °
ST85LR0-0.520E 1.00 0.50 2.00 0 E o °
ST85LR0-0.7530E 1.50 0.75 3.00 0 E o °
ST85LR0-1.040E 2.00 1.00 4.00 0 E o °
ST85LR8-1.040E 2.00 1.00 4.00 8 E o °
ST85LR0-1.2550E 2.50 1.25 5.00 0 E o °
ST85LR0-1.560F 3.00 1.50 6.00 0 E o °
ST85LR8-1.560E 3.00 1.50 6.00 8 E o °

| o Enstock o Disponible bajo pedido
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ROSCADO
Perfil parcial 60 °

Lado del perfilLH  Lado del perfil RH H\esreergﬁaRH, se muestra rosca

Rake Angle®  Helix @

Lado del perfil RH
(ST8SRTH..RHR.) T

Y]
R M‘
Lado de perfil neutro v \
- STesRTH RH 32 ]
- - vo6] |85 may]
“ Y tmax.
b Lado del perfil LH
1 (ST85RTH ... RHL...) W ]
R/ |85 max.
Interna
60°
Insertos Perfil parcial 60 ° Mano derecha Exemo
Codigo de pedido Dimensiones en mm Paso Grado
W R tmax Y mm /TPl No.de = = Angulode =, Direccionde Ladode| e —_.
pasadas desprendimiento la rosca perfil
ST85RTH4AAG0RHR  1.00 0.00 250 015 0.075-0.25/508-100  3-4 4 6 RH R o °
ST85RTH4AAGORHL  1.00 0.00 250 015 0.075-0.25/508-100 3-4 4 6 RH L o °
ST85RTH4AB6ORHR  1.50 0.02 450 030 0.25-0.5/80-46 4-6 4 4 RH R o °
ST85RTH4AB6ORHL 150 0.02 450 030 0.25-0.5/80-46 4-6 4 4 RH L o °
ST85RTH4A60RHR 200 005 65 085 05-15/46-16 4-10 4 2.5 RH R o °
ST85RTH4A60RHL 200 005 65 085 05-1.5/46-16 4-10 4 2.5 RH L o °
ST85RTH4G60RH 320 020 85 1.60 1.75-3.0/14-8 5-14 4 1.5 RH N o °
| @ Enstock o Disponible bajo pedido
Insertos Perfil parcial 60° Mano izquierda
Codigo de pedido Dimensiones en mm Paso Grado
No. de Angulo de ... Direccionde Ladodel
W R max Y mmy/TRl pasadas desprendimiento ® fi€lice la rosca perfil NEGROUES
ST85LTH4AA60RHR  1.00 0.00 250 015 0.075-0.25/508-100  3-4 4 6 RH R o °
ST85LTH4AAGORHL  1.00 000 250 0.5 0.075-0.25/508-100  3-4 4 6 RH L o °
ST85LTH4AB60ORHR  1.50 0.02 450 030 0.25-0.5/80-46 4-6 4 4 RH R o °
ST85LTH4AB6ORHL 150 0.02 450 030 0.25-0.5/80-46 4-6 4 4 RH L o °
ST85LTH4A60RHR 200 005 65 085 05-15/46-16 4-10 4 25 RH R o °
ST85LTH4A60RHL 200 005 65 085 05-1.5/46-16 4-10 4 2.5 RH L o °
ST85LTH4G60RH 320 020 85 160 1.75-3.0/14-8 5-14 4 1.5 RH N o °

| o Enstock o Disponible bajo pedido

wwvarqus| sz
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Perfil parcial

55°

Lado del perfil LH

X

T

Lado del perfil RH

T

i

Hlsertﬁ RH, se muestra rosca
erecha

)

Helix

Rake Angle®

R
Lado del perfil RH
(STESRTH..RHR.) [T

Lado de perfil neutro N
oTesrr o RH 32 R

-
v - Y=16| |85max
\ Y tmax.
b Lado del perfil LH
(ST8SRTH..RAL.) T —Tg=T
R / | 85 max.
Interna
55°
Insertos Perfil parcial 55° Mano derecha m
Cédigo de pedido Dimensiones en mm Paso Grado
W OR tmax Y mm/Tpl  No-de - Angulode o Direccionde Ladodel fyggrg  ypg
pasadas desprendimiento la rosca perfil
ST85RTH4A55RHR  2.00 0.06 650 085 0.5-15/46-16 4-10 4 2.5 RH R o o
ST85RTH4A55RHL  2.00 006 650 085 0.5-1.5/46-16 4-10 4 2.5 RH L o o
ST85RTH4GS55RH - 320 025 850 160 1.75-3.0/14-8 5-14 4 1.5 RH N o °
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Insertos Perfil parcial 55° Mano izquierda
Codigo de pedido Dimensiones en mm Paso Grado
No. de Angulo de ... Direccionde Ladodel
uJ i UnEg Y iU pasadas desprendimiento Hlreis la rosca perfil SR T
ST85LTH4A55RHR  2.00 006 650 085 0.5-1.5/46-16 4-10 4 2.5 RH R o °
ST85LTH4A55RHL 200 006 650 0.85 0.5-1.5/46-16 4-10 4 2.5 RH L o °
ST85LTH4G55RH 320 025 850 160 175-3.0/14-8 5-14 4 1.5 RH N o °

| o Enstock o Disponible bajo pedido
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S7-Cut Herramientas externas

Herramientas de mango cuadrado
Herramientas mango cuadrado escalonado

Herramientas mango cuadrado a 90°

S7-Cut Herramientas - Sistema de cédigo de pedido

ST E SR 810 85 T30
1 2 3 4 5 - 6 7 8
1- Linea Nombre 2 -Tipo 3 - Angulo de aproximacién | |4-RHo LH

ST-ST Cut

E - Soporte cuadrado
R - Mango redondo

Ninguno-0°
90 - 90°

45 - 45°

Herramienta R - RH
Herramienta L - LH

SR - Soporte escalonado RH,
cabezal secundario. Verfigura 1
SL - Soporte escalonado LH,
cabezal principal

SRS - Soporte escalonado RH.
Insertar cerca de Subhusillo
(lado izquierdo). Ver figura 2
SLS - Soporte escalonado LH.
Cerca del plato husillo

(lado derecho)

Figura 1
Herramienta SR

- Herramienta
RHconinserto RH

Figura 2
Herramienta SRS
- Herramienta
RHconinserto LH

5 - Tamano / diametro del mango

6 - Profundidad radial maxima

7 - Profundidad radial (portaherramientas escalonados)

8 - Refrigerante

0810 - 8x10mm
1010 - 10x10mm
1212-12x12mm
1616 - 16x16mm
2020 - 20x20mm
10-@10mm

85 - Profundidad radial maxima
85 mm

Ninguno - Soporte no escalonado
T30 - Limite de profundidad 30 mm
T40 - Limite de profundidad 40 mm

Ninguna - Sin
refrigerante
C - refrigerante

Accesorios de limitacion de par (se venden por separado):

Mangos limitadores de par

Cddigo de pedido

Numero de articulo

Rango

VTRF

013-01038

0,6 Nm hasta 3,0 Nm

Adaptadores limitadores de par

Cddigo de pedido

Numero de articulo

Par maximo (Nm)

@b

D02-12 -3,0 Nm

013-01084

3.0

Cabezas limitadoras de par

Cédigo de pedido

Numero de articulo

Tipo de cabeza

e

BIT25-TX10

013-01094

0 Torx

wyvvarg
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Herramientas de mango cuadrado

@ 17mm max

*Se muestra la mano derecha

Herramientas Soporte cuadrado Mano derecha

Piezas de repuesto

dg?mggr(?to Codigo de pedido Dimensiones en mm ‘ ",.-* @
HxB L1 Tornillo Llave Adaptec\idor Iir::itador
e par
STER0810-85 8x10 110
STER1010-85 10x10 110
SM5x0.8x9-T10 LH
85 STER1212-85 12x12 120 Limite de par: 3.0 Nm K3T D02-12-3.0Nm
STER1616-85 16x16 120
STER2020-85 20x20 120
Herramientas Soporte cuadrado Mano izquierda | Piezas de repuesto
dg?mgsr?o Codigo de pedido Dimensiones en mm ‘ ‘_,..-' @
. Adaptador limitador
HxB L1 Tornillo Llave de par *
STEL0810-85 8x10 110
STEL1010-85 10x10 110
SM5x0.8x9-T10
85 STEL1212-85 12x12 120 Limite de par: 3.0 Nm K3T D02-12-3.0Nm
STEL1616-85 16x16 120
STEL2020-85 20x20 120

| * El articulo se vende por separado. Consulte la pagina 59 para obtener més detalles.
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Herramientas de soporte cuadrado escalonado

* Se muestra la mano derecha

(STESR) Herramienta soporte cuadrado
escalonadoMano derecha

Piezas de repuesto

dg?mgggo Codigo de pedido Dimensiones en mm ‘ - @
HxB Ll T Tornillo Llave Adaptzcioga:lrngltador
STESR0810-85T30 08x10 110 30
" STESR1010-85T30 10x10 110 30 SM5x0.5x7-T10 LH - 15 0N
STESR1212-85T40 12x12 120 40 Limite de par: 3.0 Nm '
STESR1616-85T40 16x16 120 40
(STESL) Herramienta soporte cuadrado )
. . Piezas de repuesto
escalonadoMano izquierda
dl?mgsrc‘)[o Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ -~ E
HxB Ll T Tornillo Llave Adaptzcioge:lrrgltador
STESLO810-85T30 08x10 110 30
. STESL1010-85T30 10x10 110 30 SM5%0.5x7-T10 o SR R
STESL1212-85T40 12x12 120 40 Limite de par: 3.0 Nm '
STESL1616-85T40 16x16 120 40

@ 17mm max

@
<

7.5

Mango cuadrado escalonado Mano derecha
Herramientas (STESRS) **

Piezas de repuesto

dl?ngr?o Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ o~ @
HxB 5l T Tornillo Llave Adaptaddor Iin;itador
e par
STESRS1010-85T30 10x10 110 30
SM5x0.5x7-T10
85 STESRS1212-85T40 12x12 120 40 Limite de par: 3.0 Nm K3T D02-12-3.0Nm
STESRS1616-85T40 16x16 120 40

| * El articulo se vende por separado. Consulte la pagina 59 para obtener més detalles.

| ** STESRS..-85T...- Herramienta RH con insertos LH. Mire la pagina 48.

wvvarqus| e
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Herramientas mango cuadrado a 90°

@ 17mm max

<
<

/i

.
L

* Se muestra la mano derecha

L1

Mango cuadrado 90 ° Mano derecha
Herramientas **

Piezas de repuesto

Tamafo 2 H . ) ) *
del inserto Cadigo de pedido Dimensiones en mm ‘ ‘.,.-' @
HxB Ll B1 Tornillo Llave Adaptzioga:lrngltador
STE9OR1010-85 10x10 110 18.3 5
85 o080 K3T D02-12-3.0Nm
STE9OR1212-85 12x12 120 183 imite de par: 3.0 Nm

| * El articulo se vende por separado. Consulte la pagina 59 para obtener mas detalles.

| ** STEQOR...- 85. - Herramienta RH con insertos LH
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MECANIZADO EXTERIOR | ACABADO

GrooVical
Aplicaciones precisas de ranurado y torneado




GrooVical
Aplicaciones precisas de ranurado y torneado

Gama versatil de insertos de ranurado

La FamiliaGroovical de productos Groovex ofrece soluciones mejoradas para aplicaciones precisas de ranurado
y torneado. GVN26 y GV29/GVN29 cuentan con insertos de tres cortes y un sistema de sujecion rigido Unico para
mejorar la productividad.

Las nuevas plaquitas estilo GVN ofrecen nuevas aplicaciones en la linea Groovical, incluida el rompe-virutas de
torneado y ranurado para crear virutas helicoidales, virutas en espiral para ranurado, nuevas plaquitas de tronzado,
mecanizado entre caras y portaherramientas izquierdos.

GVN26 GVN29

adicional
enla
esquina

t max = Profundidades de t max = Profundidad de

ranura de hasta 6,0 mm _V :l-] ranuras de hasta 6,5 mm W
W = Anchos de ranura A W = Anchos de ranura Y
de 0.5-2.5 mm de 2-6.35 mm A

Soportes modulares con refrigerante de alta presion (HPC)

Mdédulos de cambio rapido para GrooVical
GVN26 y GVN29 insertos para ranurado,
torneado y tronzado precisos

Refrigerante a alta presion hasta 100 bar

Los médulos son adecuados para cuerpos
cuadrados modulares rectos y a 90 °y el NUEVO
Soportes V-CAP de GROOVEX (C4, C5, C6)

Los soportes Groovex V-Cap cumplen con la
norma 15O 26623

Para obtener mas informacion, consulte la pagina 79.

Aplicaciones:
f 4

S

Ranurado Torneadoy Ranurado Tronzado
Recto ranurado recto redondo
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Datos técnicos de Groovical
Grados y velocidades de corte recomendados

g Vc [m/min]
Grupode | v Material Dureza Recubrimi
materiales ,% ateria Brinell HB ecubrimiento
g VKX VN020
1 Bajo contenido de Carbono (=0,1-0,25%) 125 140-200
2 | Acero sin alear Medio contenido de Carbono (C = 0,25-0,55%) 150 120-180
3 Alto contenido de carbono ((=0,55-0,85%) 170 110-180
4 pemrmale baja aleacion No endurecido 180 100-155
5 | (elementos de Endurecido 275 110-180
6 | aleacion<5%) Endurecido 350 80-135
7 | Acero de alta aleacion Recocido 200 70-115
(elementos de aleacion> -
8 | 50) Endurecido 325 50-100
9 . Baja aleacion (elementos de aleacion <5%) 200 30-50
Acero fundido ” ”
0 Alta aleacién (elementos de aleacién> 5%) 225 20-40
| 11| Acero inoxidable No endurecido 200 70-120
12| Ferritico Endurecido 330 60-95
E Acero inoxidable Austenitico 180 70-120
M 14| Austenitico Stper austenitico 200 40-90
- Acero  |15] Acero inoxidable No endurecido 200 80-110
inoxidable | Fundido ferritico Endurecido 330 65-110
1 Acero inoxidable Austenitico 200 85-100
Fundido austenitico Endurecido 330 60-100
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 70-120
Hierro fundido Perlitico (virutas largas) 230 70-120
L Baja resistencia a la traccién 180 70-120
Fundicion gris - - —
Alta resistencia a la tracciéon 260 60-100
L Ferritico 160 50-80
Fundicién Nodular Sg —
Perlitico 260 60-90
Aleaciones de aluminio | Sin envejecimiento 60 - 500-1200
Forjado Envejecido 100 - 200-600
, | Fundido 75 - 500-1000
Aleaciones de aluminio - —
Fundidoy envejecido 90 - 300-600
Aleaciones de aluminio | Fundido Si 13-22% 130 - 300-400
Cobre y Latéon 90 - 300-500
Aleaciones de cobre Bronce y cobre sin plomo 100 - 300-400
119] Recocido (base de hierro) 200 45-60
S 20| Alta temperatura Envejecido (base de hierro) 280 35-50
(M) 21| Aleaciones Recocido (base de niquel o cobalto) 250 20-30
Resistente al [ . p
el 22 Envejecido (base de niquel o cobalto) 350 15-25
Material |23 . o Tipuro 99.5 400Rm 140-170
— Aleaciones de titanio -
24 Aleaciones a + 3 1050Rm 50-70
H K 25 45-50HRc 45-60
( . ) — Acero extraduro Endurecido y Templado
Material
endurecido |26 51-55HRc 40-50

| El maximo recomendado de avance es una décima del ancho de la plaquita (W).
| El minimo recomendado de profundidad de corte es el doble del radio de la esquina (r).

VTX

Excelente para aplicaciones de ranurado en
velocidades de corte medias a altas y en seco.
Recubierto de AITIN multicapa, calidad de uso
general para evitar el descascarillado y el astillado.
* Para Grado VTX, aumenta la velocidad en un 20%.

VKX

Calidad estandar
para aplicaciones de
ranurado. Recubierto
mono capa de AlTiN
+TiN.

VNO20 =

Calidad sin recubrimiento especialmente
disefada para aleaciones de aluminio y

cobre. La geometria altamente positiva y
el filo afilado de estas plaquitas producen
bajas fuerzas durante el mecanizado.

nyvvarqus|



Velocidad de avance recomendada para operaciones de
acabado de ranurado y torneado

Acero de alta aleacion,
330 HB, 2100 Kc [N/mm?]

Acero inoxidable austenitico,
200 HB,2600 Kc [N/mm?]

Ancho de inserto (mm) pleieleed i?/;igglzho dengzrio Promedio f mm/rev plieilinelded i?/;?glzho B Promedio f mm/rev
04 mm-09mm 0.55 0.04 0.35 0.02
1.0mm - 1.5mm 0.55 0.07 0.35 0.04
1.6 mm -2.0 mm 0.60 on 040 0.07
21 mm-2.5mm 0.60 0.14 040 0.09
26 mm-3.0mm 0.60 0.17 040 0.11
3.1 mm-4.0mm 0.60 0.21 040 0.14
41 mm-55mm 0.60 0.28 040 0.19

| Las recomendaciones anteriores son para lograr una vida Util estable y recurrente.

| Velocidades de avance mas altas puede causar un desgaste excesivo y roturas.

Limitaciones de D max

GVN26 Externo - Profundidad de ranura en relacion con el diametro de la

pieza de trabajo.

D max es 150 mm

GV29 / GVN29 Externo - Profundidad de ranura en relacion con el diametro

de la pieza de trabajo.

Dimensiones en mm
t max D max.
0.5 1085.0
1 590.0
1.5 408.0
2 310.0
25 250.0
3 210.0
35 180.0
4 160.0
4.5 145.0
5 130.0
55 120.0
6 110.0
6.5 105.0

D max
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GrooVical Insertos

GVN26 & GVN29 cerca del cabezal:

Angulo super positivo de ranurado. 68
Formador de virutas para torneado y ranurado ... 69
Ranurado Recto. . ... 70
Ranurado redondO . 71
TroNZadO 72
GV29 Neutra: Ranurado reCto .. 73
Ranurado redondo ... 74

S

»
¥

GrooVical Insertos - Sistema de cédigo de pedido

GVN 26 R P 0.5 - 0.05 - 15 R VKX
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1- Tipodelnserto 2 - Circunferencia circular | |3-RHo LH 4 -Tipo de Aplicacion 5 - Ancho de ranurado
GVN - Groovical cerca del cabezal 26-26 mm R-RH T-Torneado y ranurado 0,5a6,35mm
GV - Groovical Neutra 29-28.7mm L-LH S - Ranurado plano
N - RH/LH SP - Ranurado con angulo 6 - Radio de esquina
- positivo 0.0-1mm
7 - Angulo de aproximacién | | 8 - Lado de corte 9 - Grado de carburo | | g _Ranurado con radio
6 -6 grados R - Esquina derecha principal | | VTX, VKX, VN020 P-Tronzado
15-15 grados. L - Esquina izquierda X - Perfil especial
principal
Ninguno - Neutra

wvvarqus| e7 |
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Cerca del cabezal Super positivo Ranurado (SP)

226

Se muestra la mano derecha

Tamg?géjel Codigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas

IC RH/LH W=002 R0 t max NEW
GVN26R/LSP1.0-0.08 1.0 0.08 2.25 o o
GVN26R/LSP1,5-0,08 1.5 0.08 3.00 ° o

26 GVNE...-26, GVNE90...-26
GVN26R/LSP2.0-0.1 2.0 0.10 3.75 o o
GVN26R/LSP2.5-0.15 2.5 0.15 3.75 ° °

29 GVN29R/LSP3.0-0.2 3.0 0.20 4.90 o o GVNE..29-1, GYNE90..-29-2, GVNI..-29

| ® Enstock o Disponible bajo pedido
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Cerca del cabezal Torneado y ranurado cuadrado Formador
de viruta

S

Se muestra la mano derecha

Tam?gc;éiel Cédigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas
IC RH/LH W0.02 [Re=0I0E t max VKX VTX
GVN26R/LT1.0-0.06 1.0 0.06 30 o °
GVN26R/LT1.0-0.08 1.0 0.08 30 o °
GVN26RT1.0-0.12 1.0 0.12 1.5 o °
% GVN26RT1.4-0.05 14 0.05 2.0 o ° GUNE..-26, GVNEQ0..26
GVN26R/LT1.5-0.08 1.5 0.08 4.0 o o
GVN26RT1.5-0.20 1.5 0.20 30 o °
GVN26R/LT2.0-0.1 2.0 0.10 50 ° °
GVN26R/LT2.5-0.15 25 0.15 5.0 o o
29 GVN29R/LT3.0-0.2 30 020 65 o . GVNE..-29-1, GYNESO..-29-2,

GVNI ..-29

| o En stock o Disponible bajo pedido

Cerca del cabezal de maquina

Rompe virutas positivo para tor-
neado y ranurado, que evita que las
virutas se enreden alrededor de la
pieza de trabajo

Ranurado de hasta 6,5 mm de profundidad

Tyvivargus| es |



Cerca del cabezal ranurado recto

B

Se muestra la mano derecha

Tamizrciodel Codigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas
IC RH/LH W002 R t max VKX VTX
GVN26R/LS0.5-0.12 0.50 0.12 1.0 o °
GVN26R/LS0.57-00 0.57 0.00 1.0 o o
GVN26R/LS0.77-00 0.77 0.00 1.6 o °
GVN26R/LS0.79-00 0.79 0.00 1.6 o o
GVN26R/LS0.79-0.2 0.79 0.20 1.6 o °
GVN26RS0.8-0.2 0.80 0.20 2.0 ° o
GVN26R/LS0.87-00 0.87 0.00 2.0 . o
GVN26R/LS0.97-00 0.97 0.00 2.0 o o
GVN26RS1.0-0.1 1.00 0.10 2.0 ° .
GVN26L51.0-0.1 1.00 0.10 2.0 o o
GVN26R/LS1.07-00 1.07 0.00 2.0 o o
GVN26R/LS1.2-00 1.20 0.00 2.0 ° o
GVN26R/LS1.24-00 1.24 0.00 2.0 . o
GVN26R/LS1.4-00 140 0.00 2.0 o o
GVN26R/LS1.44-00 144 0.00 2.0 ° °
GVN26RS1.5-0.1 1.50 0.10 3.0 o o
GVN26L51.5-0.1 1.50 0.10 3.0 o o
GVN26R/LS1.5-0.2 1.50 0.20 5.0 o o
GVN26R/LS1.58-0.2 1.58 0.20 3.0 o o
26 GVN26R/LS1.6-00 1.60 0.00 3.0 ° o GVNE...-26, GVNE90..-26
GVN26RS1.6-0.4 1.60 0.40 3.5 o o
GVN26R/LS1.7-0.1 1.70 0.10 3.0 ° o
GVN26R/LS1.74-00 1.74 0.00 3.0 . o
GVN26RS1.8-0.15 1.80 0.15 4.5 o °
GVN26RS1.8-0.4 1.80 040 45 o °
GVN26RS1.9-04 1.90 0.40 4.5 o o
GVN26R/LS2.0-00 2.00 0.00 3.0 o o
GVN26R/LS2.0-0.1 2.00 0.10 3.0 ° o
GVN26RS2.0-0.15 2.00 0.15 4.5 o °
GVN26RS2.0-0.2 2.00 0.20 5.0 o °
GVN26L52.0-0.2 2.00 0.20 5.0 o o
GVN26RS2.0-0.4 2.00 0.40 4.5 o °
GVN26R/LS2.22-0.15 2.22 0.15 5.0 o o
GVN26RS2.25-0.4 2.25 0.40 4.5 o °
GVN26RS2.25-0.8 2.25 0.80 5.0 o °
GVN26R/LS2.39-0.15 2.39 0.15 5.0 o o
GVN26RS2.4-0.15 240 0.15 4.5 o °
GVN26L52.45-0.3 245 0.30 4.5 o °
GVN26R/LS2.47-0.2 247 0.20 5.0 o o
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Cerca del cabezal ranurado recto(cont)

Tamano del

T, Codigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas
IC RH/LH W0.02 R003 t max VKX VTX
GVN29R/L52.38-0.1 2.38 0.10 6.5 . o
GVN29R/LS2.5-0.1 2.50 0.10 6.5 ° o
GVNE..-29-1,
GVN29RS2.5-0.2 2.50 0.20 6.5 o ° GVNE90..-29-1,
GVN29R/LS2.7-0.1 2.70 0.10 6.5 ° o GVNI..-29
. GVN29R/LS3.0-0.2 3.00 0.20 6.5 ° o
GVN29R/LS3.17-0.2 3.17 0.20 6.5 ° o
GVN29R/LS3.5-0.2 3.50 0.20 6.5 ° °
GVN29R/LS4.0-0.4 4.00 040 6.5 . . GVNE..-29-2,
GVNE90..-29-2,
GVN29RS4.15-0.6 415 0.60 6.5 o ° GVNI..-29
GVN29R/LS5.0-0.4 5.00 040 6.5 ° °

| o Enstock o Disponible bajo pedido

Cerca del cabezal ranurado redondo

226

Se muestra la mano derecha

Tamano del

- Cédigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas
IC RH/LH w002 [evies t max VKX VTX
GVN26R/LR0.5-0.25 0.50 0.25 1.0 ° o
GVN26R/LR0.79-0.39 0.79 039 1.6 . )
GVN26R/LR1.0-0.5 1.00 0.50 2.0 . o
GVN26RR1.2-0.6 1.20 0.60 2.0 . °
GVN26LR1.2-0.6 1.20 0.60 2.0 ° o
26 GVN26RR1.5-0.75 1.50 0.75 5.0 . . GVNE..-26, GVNE90..-26
GVN26LR1.5-0.75 1.50 0.75 50 ° o
GVN26R/LR1.6-0.8 1.60 0.80 3.0 . o
GVN26R/LR2.0-1.0 2.00 1.00 3.0 . o
GVN26RR2.39-1.19 2.39 119 5.0 ° °
GVN26LR2.39-1.19 2.39 119 5.0 ° o
GVN29RR1.5-0.75 1.50 0.75 6.5 o °
GVN29RR2.0-1.0 2.00 2.00 6.0 o °
GVN29R/LR2.38-1.19 238 119 6.5 ° o GVNE..-29-1,
GVNE90..-29-1,
29 GVN29R/LR2.5-1.25 2.50 1.25 6.5 . o GVNI._-29
GVN29R/LR3.0-1.5 3.00 1.50 6.5 3 o
GVN29R/LR3.17-1.59 317 1.59 6.5 ° S

GVNE..-29-2, GVNE90..-29-2,

GVN29R/LR4.0-2.0 4.00 2.00 6.5 ° © GVNI..-29

| o En stock o Disponible bajo pedido
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Tronzado cerca del cabezal

GVNR...R
|
W] e
Se muestra la mano derecha (R..R) K GVNR...L
Tamzsagrc%é:lel Codigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas

IC RH/LH W02 R#00%  tmax Ko VKX VTX
GVN26RP0.5-0.05-06R 0.5 0.05 1.0 6 . °
GVN26RP0.5-0.05-06L 0.5 0.05 1.0 6 ° °
GVN26LP0.5-0.05-06R 0.5 0.05 1.0 6 ° °
GVN26LP0.5-0.05-06L 0.5 0.05 1.0 6 o o
GVN26RP0.5-0.05-15R 0.5 0.05 1.0 15 ° °
GVN26RP0.5-0.05-15L 0.5 0.05 1.0 15 ° °
GVN26LP0.5-0.05-15R 0.5 0.05 1.0 15 ° °
GVN26LP0.5-0.05-15L 0.5 0.05 1.0 15 . o
GVN26RP0.8-0.05-06R 0.8 0.05 4.0 6 o °
GVN26RP1.0-0.05-15R 1.0 0.05 35 15 o °
GVN26R/LP1.2-0.08-05R 1.2 0.08 1.0 5 . °
GVN26LP1.4-0.00-15R 14 0.00 5.0 15 © -
GVN26RP1.4-0.05-06R 14 0.05 5.0 6 ° °
GVN26RP1.4-0.05-06L 14 0.05 5.0 6 ° °
GVN26LP1.4-0.05-06R 14 0.05 5.0 6 ° °

% GVN26LP1.4-0.05-06L 14 0.05 50 6 . B R
GVN26RP1.4-0.05-15R 14 0.05 5.0 15 ° °
GVN26RP1.4-0.05-15L 14 0.05 5.0 15 ° °
GVN26LP1.4-0.05-15R 14 0.05 5.0 15 ° °
GVN26LP1.4-0.05-15L 14 0.05 5.0 15 ° °
GVN26RP1.4-0.2-06R 14 0.20 5.0 6 o °
GVN26RP2.0-0.1-06R 2.0 0.10 5.0 6 - -
GVN26RP2.0-0.1-06L 20 0.10 5.0 6 ° °
GVN26LP2.0-0.1-06R 2.0 0.10 5.0 6 ° °
GVN26LP2.0-0.1-06L 2.0 0.10 5.0 6 ° o
GVN26RP2.0-0.1-10R 2.0 0.10 6.2 10 ° .
GVN26RP2.0-0.1-15R 2.0 0.10 5.0 15 ° °
GVN26RP2.0-0.1-15L 2.0 0.10 5.0 15 ° °
GVN26LP2.0-0.1-15R 20 0.10 5.0 15 ° °
GVN261P2.0-0.1-15L 2.0 0.10 5.0 15 o o
GVN29RP2.5-0.2-06R 2.5 0.20 6.5 6 ° °
GVN29RP2.5-0.2-06L 2.5 0.20 6.5 6 ° °
GVN29LP2.5-0.2-06R 2.5 0.20 6.5 6 ° °
GVN29LP2.5-0.2-06L 2.5 0.20 6.5 6 © ©
GVN29RP2.5-0.2-15R 2.5 0.20 6.5 15 ° °
GVN29RP2.5-0.2-15L 2.5 0.20 6.5 15 ° °
GVN29LP2.5-0.2-15R 2.5 0.20 6.5 15 ° °

5 GVN29LP2.5-0.2-15L 25 0.20 6.5 15 ° ° GVNE..-29-1, GYNE90..-29-1,
GVN29RP3.0-0.2-06R 3.0 0.20 6.5 6 ° ° GVNI..-29
GVN29RP3.0-0.2-06L 3.0 0.20 6.5 6 ° °
GVN29LP3.0-0.2-06R 30 0.20 6.5 6 ° °
GVN29LP3.0-0.2-06L 3.0 0.20 6.5 6 © ©
GVN29RP3.0-0.2-15R 3.0 0.20 6.5 15 ° °
GVN29RP3.0-0.2-15L 30 0.20 6.5 15 ° °
GVN29LP3.0-0.2-15R 3.0 0.20 6.5 15 ° °
GVN29LP3.0-0.2-15L 30 0.20 6.5 15 ° °

| o Enstock o Disponible bajo pedido
| GROOVEX

72




Ranurado plano (GV29)

Se muestra la mano derecha

Tamireﬁrc%éjel Cédigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas

IC RH/LH W002 R003 t max VKX VTX
GV29R/L52.38-0.1 238 0.10 6.5 . .
GV29R/LS2.5-0.1 250 0.10 6.5 . .
GV29R/L52.7-0.1 2.70 0.10 65 . . GVE..-29-1, GVE90..-2901,
GV29R/LS3.0-0.2 3.00 0.20 6.5 . . GVI..-29
GV29RS3.0-04 3.00 040 6.5 . .

29 GV29R/L53.17-0.2 317 0.20 6.5 . .
GV29R/LS3.5-0.2 3.50 0.20 6.5 . .
GV29R/LS4.0-0.4 400 040 6.5 . . GVE.292. GVEQ0..29-2
GV29RS4.0-0.8 4.00 0.80 65 o . GVI..-29, GUNE..-29-2,
GV29R54.5-0.3 450 0.30 6.5 o . GVNE90..-29-2, GVNI..-29
GV29R/LS5.0-04 500 040 6.5 . .

| e En stock o Disponible bajo pedido

Ranurado redondo (GV29)

Se muestra la mano derecha

Tamgsgéiel Cédigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas

IC RH/LH W0,02 REU t max VKX VTX
GV29R/LR2.38-1.19 2.38 1.19 6.5 o °
GV29R/LR2.5-1.25 2.50 1.25 65 ° . GVE..-29-1, GVE90..-2901,
GV29R/LR3.0-1.5 3.00 150 6.5 . . GVI.-29

29 GV29R/LR3.17-1.59 317 1.59 6.5 ° °

GVE..-29-2, GVE9O..-29-2,

GV29R/LR4.0-2.0 4.00 2.00 6.5 ° ° GVI..-29, GVNE...-29-2,

GVNE90..-29-2, GVNI..-29

| o Enstock o Disponible bajo pedido
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GrooVical Portaherramientas

Portaherramientas externos cercadel cabezal ... .. . .. 75
Portaherramientas externos 90° cerca del cabezal ... ... ... ... ... 76
Modulos con HPC 77
Cuerpos modulares con HPC. 78
Soportes modulares V-CAP con HPC. . 79
Portaherramientas externos (GV29) 80
Portaherramientas externo 90° (GV29) ... e 80

GrooVical Portaherramientas - Sistema de cédigo de pedido

Herramientas de mango cuadrado

GVN E R 20 - 29 - 1
1 2 3 4 5 7
Modulos
GVN A R 29 - T6.5 -
1 2 3 5 6
1- Tipodelnserto 2 -Tipo externo 3- RHolLH 4 - Tamano del mango
GVN - Groovical cerca del cabezal E - Externo R-RH 10,12, 16, 20, 25, 32, 40 mm
GV - Groovical Neutra E90 - Externo 90 ° L-LH
A - Médulo
5 - Tamano del inserto 6 - t max. (Solo para médulos) | | 7 - Ancho de inserto (para GVN29 y GV29) | | 8 - Refrigerante
26 T5.5-55mm 1-25-35mm C - Refrigerante (para sistema modular)
29 T6.5-6.5mm 2-36-55mm

Cuerpos Cuadrados

VBM R 2525 = 920 = C
1 2 3 4 5
Cuerpos V-CAP
VBM R c5 - 20 - C
1 2 3 4 5
1-Tipo de cuerpo 2- RHolLH 3 - Ancho del mango 4 - Angulo de aproximacién | | 5 - Refrigerante
VBM - Cuerpo cuadrado R-RH 2525 - Dimensiones del cuerpo cuadrado | | 0 - Paralelo 0° C-refrigerante
VBC - Cuerpo V-CAP L-LH C5 -Tamano V-CAP 90-90°
Ninguna - Neutra
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Portaherramientas externos cerca del cabezal

-

Se muestra la
mano derecha

B2

't max

O
W4

/ H2
e— 12—
L1
B1
[
| | 1
t max
@/
\}/ H2
2 L1
—L2— B1

e

Piezas de repuesto

dl??]??rcio Codigo de pedido Dimensiones en mm /‘}‘ /\
RH/LH H=B LI H1 L2 H F B B2  tmax/D max T‘:;’;g'r‘t’ode' Llave Torx
GUWNER/LIO26 10 125 10 280 85 102 62
GWER/LIZ26 12 125 12 280 65 122 42
2% GUNERLIE26 16 125 16 280 25 162 - :
GWNER/2026 20 125 20 80 - 202 -
GUNER/L2526 25 150 25 280 - 250 -
GUNER/LIZ291 12 100 12 255 16 125 4 175
GUWNER/LIZ292 12 100 12 255 16 125 4 275 Verpigina66|  SGMS L20/P
GUWNER/LIB291 16 125 16 232 12 165 - 175
GUNERAI6292 16 125 16 232 12 165 - 275
% TGUNERAZ0291 20 125 20 209 8 205 - 175
GUNER/L20292 20 125 20 209 8 205 - 275
GUNER/L25291 25 150 25 180 3 255 - 175
GUNER/L25292 25 150 25 180 3 255 - 275

* Par de apriete 4.5 Nm

wivarqus| 7s

NEUMO Ehrenberg Group



Portaherramientas externos a 90° cerca del cabezal

Se muestra la
mano derecha

> T <

> OO e

L1

Piezas de repuesto

dl?ngr?o Cédigo de pedido Dimensiones en mm &‘ /\
RH/LH H=B L H1 L2 B2 H2 F tmaxDmax | 1ormillodel 1) e Torx
inserto
% GVNE9OR/L20-26 20 125 20 20.0 - - 28.5
GVNE9OR/L25-26 25 150 25 20.0 - - 335
GVNE9OR/L20-29-1 20 125 20 20.2 1.75 8 28.0 o
Ver pdgina 66 SGM5 L201P
GVNE9OR/L20-29-2 20 125 20 20.2 2.75 8 28.0
29
GVNE9OR/L25-29-1 25 150 25 250 1.75 3 33.0
GVNE9OR/L25-29-2 25 150 25 250 2.75 3 33.0

* Par de apriete 4.5 Nm

| Para LH90° uso de aplicaciones de trabajo Portaherramientas LH con Inserto RH y viceversa.

Inserto RH E90°-LH Inserto RH E90°- LH

GVN26 GV29/GVN29
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Sistema modular con refrigerante a alta presion (HPC)

Cuerpos Cuadrados V-CAP Portaherramientas

Paralelo 90° Paralelo 90°

GrooVical Modulos

GVN26 GVN29
t max
7 . -
a ”jj'
H1 o
=S
B2
F
GVN26 GVN29
Moédulos con refrigerante de alta presion Piezas de repuesto
dl?mggrc;o Cédigo de pedido Dimensiones en mm é /\
: Tornillo del
RH/LH L1 H1 F B2 t max D méx. inserto* Llave Torx
26 GVNAR/L26-T5.5C 50 32 15.55 - 5.5
GVNAR/L29-16.5-1C 1.75 6.5  Verpdgina 66 SGM5 L20IP
29 50 32 14.25
GVNAR/L29-T6.5-2C 2.75 6.5

* Par de apriete: 4.5 Nm max.
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Cuerpos modulares con refrigerante a alta presion

« 26 WIM62(L9 |9 LUIUO g6L6CPY

L2 Entrada de refrigerante
pa— G1/8" i
_’__:\\\‘ v
H2 H1{ \@ [ L ] H
N T n
— f L1
F :::::::::::::::::::::::] B

* Montaje de la mano derecha

Cuerpos cuadrados rectos con HPC

Piezas de repuesto

Cédigo de pedido Dimensiones en mm

A

N\

“

o O

Tornillo de . Sello de Junta térica
HHI B H2  h F L L2 | el | Llave Tapon | rioerante| antivibraciones
VBMR/L.2020-00-C 20 20 30 12 15 106
: .| Juntade Junta torica del
VBMR/L2525-00-C 25 25 35 7 20 121 SM8x25 K6H Tapén G1/8 refrigerante cuerpo
VBMR/L.3225-00-C 32 25 42 0 20 136
L2 Entrada de refrigerante
G1/8"
*Se muestra la mano derecha * Montaje de la mano derecha
Cuerpos cuadrados a 90 ° con HPC Piezas de repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\ ‘ ° O
Tornillo de : Sello de Junta térica
RH/LH H/H1 B H2 h L1 L2 sujecion® Llave Tapdn refrigerante| antivibraciones
VBMR/L2020-90-C 20 20 30 12 m 18
) | Juntade Junta térica del
VBMR/L.2525-90-C 25 25 35 7 120 18 SM8x25 K6H Tapon G1/8 refrigerante cuerpo
VBMR/L3232-90-C 32 32 42 0 130 18

* Par de apriete: 26 NM max.

Piezas necesarias cuando se utilizan moédulos con refrigerante de alta presién:

1. Tubo conector 25-6P (x1)

2. Racores (x2): racor recto G1_8x6P o racor en dngulo G1_8x6P

Los elementos anteriores no estan incluidos y deben pedirse por separado. Para mas informacion, consulte la

pagina 21.
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Soportes modulares V-CAP con HPC

Soporte RH + LH con salida Modular. Se muestra RH.

e— L1

Cuerpos V-CAP paralelos con HPC

Piezas de repuesto

Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\ v ° O
1
Tornillo de . -
L Cubierta Sello de Junta torica
RH+LH D L L L2 B1 B2 H1 su;(exczl)on* Llave modular | refrigerante |antivibraciones
VBC C4-00-C 40 78 54 21 17 299
VBC C5-00-C SO 8 58 21 195 324 32 | SMsxi8 K6H eie | e | i e el
refrigerante cuerpo
VBC C6-00-C 63 98 60 23 245 374

* Se muestra la mano derecha

o Piezas de
Cuerpos V-CAP a 90 ° con HPC repuesto
Cédigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\ ° O
Tornillo de Sello de Junta torica
RH/LH D L L L2 B B2 HU | guiecion® | Ua¥ | efrigerante | antivibraciones
VBCR/L C4-90-C 40 64 40 21 20 13.0
Juntade | Junta térica del
VBCR/L C5-90-C 50 70 40 21 26.5 6.75 32 SM8x18 K6H refrigerante cuerpo
VBCR/L C6-90-C 63 78 40 23 327 0.5
| Los V-CAP cumplen con la norma I1SO 26623.
* Par de apriete: 26 Nm max.
wvvarqus| 7o |
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Herramientas externas (GV29)

tmax_ !
_—

t HI)
Se muestra la B2
mano derecha < L1
<12 Bl
i \[
3 8
Piezas de repuesto
dl?mggr?o Cédigo de pedido Dimensiones en mm /‘) /\
_ Tornillo del
RH/LH H=B L1 H1 L2 H2 F B1 B2  tmax/D max T Llave Torx
GVER/L12-29-1 12 100 12 255 16 7.2 4 1.75
GVER/L12-29-2 12 100 12 255 16 6.2 4 2.75
GVER/L16-29-1 16 125 16 23.2 12 1.2 - 1.75
GVER/L16-29-2 16 125 16 23.2 12 10.2 = 2.75
29 Ver pagina 66 SGMS5 L20IP
GVER/L20-29-1 20 125 20 209 8 15.2 - 1.75
GVER/L20-29-2 20 125 20 209 8 14.2 = 2.75
GVER/L25-29-1 25 150 25 18 3 20.2 - 1.75
GVER/L25-29-2 25 150 25 18 3 19.2 = 2.75
* Par de apriete 4.5 Nm
| Portaherramientas externo 90° (GV29)
3
AlE
H1 / H
V‘ v
B2 tH2
Se muestra la L
mano derecha ﬁ
; :
<l2> [H2
Piezas de repuesto
dl?mggr?o Cédigo de pedido Dimensiones en mm /‘)‘ /\
RH/LH H=B L1 HI L2 H F 13 B2 tmayDmax| romillodel 10 Tor
inserto
GVE9OR/L20-29-1 20 125 20 20.2 8 28 4.8 1.75
GVE9OR/L20-29-2 20 125 20 20.2 8 28 5.8 2.75
29 Ver pagina 66 SGM5 L20IP
GVE9OR/L25-29-1 25 150 25 25.2 8 33 4.8 1.75
GVE9OR/L25-29-2 25 150 25 25.2 8 33 5.8 2.75

* Par de apriete 4.5 Nm
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TORNEADO DE RANURAS EXTERNAS | ACABADO

Laydown Grooving

Para ranuras poco profundas




Datos técnicos
Grados recomendados, velocidades de corte Vc [m / min] y avance f [mm / rev]

Zo' Vc [m/min]
Grupode |« . Dureza Recubrimiento Avance
materiales §w Material Brinell HB [mm/rev]
g VTX VKX
1 Bajo contenido de Carbono (=0,1-0,25%) 125 140-200 140-200 03
2 | Acero sin alear Carbono medio ((=0,25-0,55%) 150 120-180 120-180 0.15
3 Alto contenido de carbono (G=0,55-0,85%) 170 110-180 110-180 0.05
4 No endurecido 180 100-155 100-155 0.25
Acero de baja aleacion . B i
5 e ek el 2 55 Endurecido 275 90-145 90-145 0.1
6 Endurecido 350 80-135 80-135 0.05
7 | Acero de alta aleacién Recocido 200 70-115 65-115 02
8 | (elementos de aleacion > 5%) | Endurecido 325 50-100 50-100 0.05
9 . Baja aleacion (elementos de aleacion <5%) 200 30-50 30-50 0.2
Acero fundido - >
10 Alta aleacion (elementos de aleacion> 5%) 225 20-40 25-40 0.05
|11} Acero inoxidable No endurecido 200 70-120 80-120 0.2
12| Ferritico Endurecido 330 60-95 55-95 005
13| Acero inoxidable Austenitico 180 70-100 60-100 02
M 14| Austenitico Super austenitico 200 40-90 50-90 0.05
~ Acero 15| Acero inoxidable No endurecido 200 80-110 60-80 0.2
inoxidable T, 1 Fundido ferritico Endurecido 330 65-110 45-65 0.05
17| Fundido austenitico Austenitico 200 85-100 50-70 02
Endurecido 330 60-100 40-60 0.05
. . Ferritico (virutas cortas) 130 70-120 60-80 0.2
Hierro fundido maleable — -
Perlitico (virutas largas) 230 70-120 60-80 0.15
L Baja resistencia a la traccion 180 70-120 60-80 0.2
Fundicion gris - - —
Alta resistencia a la traccion 260 60-100 40-70 0.1
. Ferritico 160 50-80 60-80 0.2
Hierro nodular SG
Perlitico 260 60-90 70-90 0.1
Aleaciones de aluminio | Sin envejecimiento 60 100-240 80-240 04
Forjado Envejecido 100 80-170 100-170 0.1
Fundido 75 100-150 100-150 0.25
Aleaciones de aluminio
Fundido y envejecido 90 80-120 60-100 0.15
Aleaciones de aluminio Fundido Si 13-22% 130 100-150 100-150 0.15
Cobrey Laton 90 80-200 80-200 02
Aleaciones de cobre Bronce y cobre sin plomo 100 80-200 80-200 015
119] Recocido (a base de hierro) 200 45-60 25-45 0.2
s 20| Alta temperatura Envejecido (base de hierro) 280 35-50 20-30 0.05
(M) 121] aleaciones Recocido (a base de niquel o cobalto) 250 20-30 15-20 0.05
Resistente al| 22 Envejecido (base de niquel o cobalto) 350 15-25 10-15 0.05
calor
: 23 Ti puro 99.5 400Rm 140-170 60-100 0.1
Material |“*} pjeaciones de titanio P ;
24 aleaciones a+f3 1050Rm 50-70 40-50 0.05
H (K) 25 45-50HRc 45-60 20-40 0.02
— Acero extraduro Endurecido y Templado
Material |56 51-55HRc 40-50 20-35 0.02
endurecido

Grados y su aplicacion

Grado tipo de aplicacion Ejemplo

Grado de carburo de uso general. Un sustrato sub-micron con
VTX | revestimiento de TiAIN. Proporciona una buena tenacidad a la fractura'y
una excelente resistencia al desgaste.

Grado superior de uso general, excelente en aceros y aceros inoxidables,

s recomendado para condiciones de corte rigidas Recubierto de TiN.

449
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Laydown Grooving Insertos

Ranuras para anillos de retencion DIN 471 para €jes ..o 84
Ranuras para anillos eldsticos DIN 7993 85
CIRCLIP Estandar en pulgadas............ 85
Desahogoderosca DIN 76 86

Insertos de Grooving Laydown - Sistema de cédigo de pedido

3 E R 1.1 C D471 =

0.35

VTX

1 2 3 4 5 6

7

8

1- Tamano inserto 2 -Tipo de Inserto 3Inserto-RH/LH

6 - Ranurado Estandar

7 - Profundidad Ranura

R - Inserto Mano Derecha
L - Inserto Mano Izquierda

3-1C3/8"
5-1C5/8"

E - Externo

4 - Ranurado Estandar. Anchura

0.8-2.15 (mm)

5 - Estilo Perfil

C - Perfil Completo

DIN 471 Parcial

DIN 471

DIN 7993 Parcial
DIN 7993

DIN 76 ST, DIN 76 SH
CIR - CIRCLIP

0.33-2.0 (mm)

8 - Grado Carburo

VTX
VKX

uuuuuu
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Ranuras para anillos de retencion DIN 471 para ejes

Estandar
(Perfil parcial)

Estandar

(Perfil completo)

Estandar (perfil parcial)

Tamisrigd Cdédigo de pedido Féas?éunrggs Dimensiones en mm Grado Placa base | Portaherramientas
IC RH m (H13) w t VKX VTX
3ER1.1D471-1.3 1.10 1.19 1.3 ° .
350 3ER1.3D471-1.5 1.30 1.39 15 o ° YEIM-15N AL .3
3ER1.6D471-1.85 1.60 1.69 1.8 o °
3ER1.85D471-2.0 1.85 1.94 20 ° o
Gama de perfiles también disponible en IC 1/4",1/2" y 5/8 ", insertos bajo pedido.
| « Enstock o Disponible bajo pedido
Estandar (perfil completo)
Tamigrotodel Cdédigo de pedido E?éur:?jgf Dimensiones en mm Grado Placa base |Portaherramientas
IC RH m (H13) di w t1 t VKX VTX
3ER1.1CD471-0.35 1.10 15 119 033 035 o o
3ER1.1CD471-0.4 1.10 16-17 119 036 040 ° °
3ER1.3CD471-0.5 1.30 18-22 139 044 050 o o
3ER1.3CD471-0.55 1.30 24-26 139 045 055 o o
38" 3ER1.6CD471-0.7 1.60 28-30 169 060 070 o ° YE3M-15N AL.-3
3ER1.6D471-0.85 1.60 32-34 169 075 085 o o
3ER1.6CD471-1.0 1.60 35 169 085 100 o o
3ER1.85CD471-1.0 1.85 36-38 194 085 1.00 o o
3ER1.85CD471-1.25 1.85 40-48 194 110 125 o o
3ER2.15CDA471-1.5 215 50-63 224 135 150 o o

Gama de perfiles también disponible en IC 1/4 ", 1/2"y 5/8 ", insertos bajo pedido.
| o Enstock o Disponible bajo pedido
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Ranuras para anillos elasticos DIN 7993

<

Estandar
(Perfil parcial)

Estandar (perfil parcial para ejes)

Tari“gigﬁgiel Codigo de pedido Dimensiones en mm Grado Placa base |Portaherramientas
IC RH R W t VKX VTX
3ER0.4D7993-0.6 0.40 0.80 0.60 o °
3ER0.6D7993-0.8 0.60 1.20 0.80 . .
3/8" YE3M-1.5N AL.-3
3ER0.9D7993-1.1 0.90 1.80 1.10 o .
3ER1.0D7993-1.2 1.00 2.00 1.20 o °

Gama de perfiles también disponible en IC 1/4 ", 1/2"y 5/8 ", insertos bajo pedido.
| « Enstock o Disponible bajo pedido

CIRCLIP Estandar en pulgadas

Estandar
(Perfil parcial)

Estandar (perfil parcial)

Tazr;isrc;gjel Cédigo de pedido Dimensiones pulgadas Grado Placa base |Portaherramientas
IC RH W t VKX VTX
3ER.031CIRC-.05 031 050 o o
3ER.041CIRC-.07 041 070 ° o
3ER.047CIRC.07 047 .080 ° o
3/8" 3ER.058CIRC-.08 058 .080 o o YE3M-1.5N AL.-3
3ER.062CIRC-.08 062 .080 o o
3ER.072CIRG-.08 072 .080 o o
3ER.078CIRCG-.08 078 .080 o o

Gama de perfiles también disponible en IC 1/4 ", 1/2" y 5/8 ", insertos bajo pedido.
| o Enstock o Disponible bajo pedido
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Salida de rosca DIN 76 (Para roscas métricas I1SO de acuerdo con DIN 13)

“ <
Normal - Tipo A Corta -Tipo B
Estandar (Normal - Tipo A)
Tamario o . . . )
del inserto Cédigo de pedido ~ Paso Dimensiones en mm Grado Placa base |Portaherramientas
IC RH mm R gl 92 t t1 VKX VTX

3ER0.50D765T-040  0.50 0.2 110 150 040 250 ° o
3ER0.60D765T-0.50  0.60 04 1.30 180 050 240 o o
3/8"  3ER0.70D76ST-0.55  0.70 04 1.55 2.10 0.55 2.20 ° o | YE3M-1.5N AL.-3
3ER0.80-D76ST-0.65 0.80 04 175 240 065 2.10 o °
3ER1.00-D76ST-0.80  1.00 0.6 220 3.00 080 190 o °

5ER1.25D76ST-1.0 1.25 0.6 280  3.80 1.00  3.60 o °
5ER1.50D765T-1.15 1.50 0.8 335 450 115 3.30 ° °
5/8" YESM-1.5N AL.-5
5ER1.75D765T-1.30 1.75 1.0 4.00 530 130 3.00 o o

5ER2.0D765T-1.50 2.00 1.0 450  6.00 1.50 2.70 o o

| « Enstock o Disponible bajo pedido

Estandar (Corta - Tipo B)

Tamario o . . . )
delinserto Cédigo de pedido ~ Paso Dimensiones en mm Grado Placa base |Portaherramientas
IC RH mm R gl g2 t t1 VKX VTX

3ER1.00-D76SH-0.80  1.00 0.6 120 200 080 250 ° °
3ER1.25-D765H-1.00 125 06 150 250 1.00 230 o °
3/8" YE3M-1.5N AL.-3
3ER1.50-D76SH-1.15 150 08 1.85 3.00 115 2.10 ° °

3ER1.75-D765H-1.30 1.75 1.0 220 350 1.30 190 o °

5ER2.00D76SH-1.50 200 10 250  4.00 150 3.80 ° o
5/8"  5ER2.50D765H-1.80 250 1.2 320  5.00 1.80  3.50 ° o | YESM-1.5N AL.-5
5ER3.00-D76SH-220 3.00 1.6 380 600 220 3.10 ° o

Gama de perfiles también disponible en insertos IC 1/4 "y 1/2" bajo pedido.
| « Enstock o Disponible bajo pedido
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Laydown Grooving Portaherramientas

Portaherramientas estandar externos

Portaherramientas estandar externos con abrazadera

Laydown Grooving Portaherramientas - Sistema de cédigo

de pedido
Portaherramientas externos
A L 32 = 4
1 2 3 4 5
1-Placa base 2 - EstilodePortaherramientas | | 3 - Mango Cuadrado [mm] | | 4 - Tamano inserto | | 5 - RH/LH Portaherramientas

A - Placa base necesaria
N - No Placa base
necesaria

L - Externo

8,10,12,16, 20, 25, 32,
40, 50, 60

3-1C3/8"
5-1C5/8"

Ninguno - Mano Derecha
LH - Mano Izquierda

wnvarqus |

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz

87



Portaherramientas externos

Estandar Piezas de repuesto
Tar;zaﬁo ol Cédigo de pedido Dimensiones en mm / “ A‘ 1 v "

serto I

Ic RH H=H1=B F L1 L2 Toirnnsig%jel Tom”'gacig Placa | aveTorx  Placa base RH
NL8-2 8 1 136.4 175

1/4" NL10-2 10 1 70.0 175 SN2T - K2T -
NL12-2 12 12 80.0 175
AL3/8-3 952 16 63.6 205
AL12-3 12 16 100.0 220

3/8" Ao 0 10 822 202 SA3T SY3T K3T YE3M-1.5N
AL20-3 20 20 1286 300
AL25-3 25 25 1536 300
AL32-3 32 32 1736 300
AL25-4 25 25 155.7 36.0

12" AL32-4 32 32 1757 36.0 SA4T SY4T KaT YE4M-1.5N
AL40-4 40 40 205.7 36.0
AL25-5 25 32 1516 350

5/8" A2S 2 2 168 100 SAST SYsT K5T YE5M-1.5N
AL40-5 40 40 206.6 400
AL50-5 50 50 256.6 40.0

* Los portaherramientas se suministran con placa base estandar. Para ranurado, utilice las placas base indicadas en la tabla anterior. Consulte el cédigo
de pedido en la pégina 83.
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Portaherramientas externos

T >

o —>»

Estandar con brida
(Sistema dual, tornillo o palanca) Piezas de repuesto
Tamano del  Codigo de " : q o v
inserto pedido Dimensiones en mm , m ./A»,
Ic RH/LH  H=H1=B  F U 2 | Tonillodel  Tomillode o2 LlaveTorx  Placa base LH
inserto placa base
AL16-3C 16 16 100.0 20.5
AL20-3C 20 20 128.6 30
3/8" SA3T SY3T a3 K3CT YE3M-1.5N
AL25-3C 25 25 153.6 30
AL32-3C 32 32 173.6 30
AL25-4C 25 25 155.7 36
1/2" AL32-4C 32 32 175.7 36 SA4T SY4T 4 K4T YE4M-1.5N
AL40-4C 40 40 205.7 36
AL25-5C 25 32 151.6 35
AL32-5C 32 32 176.6 40
5/8" SAST SY5T (@) K5T YE5M-1.5N
AL40-5C 40 40 206.6 40
AL50-5C 50 50 256.6 40

* Los portaherramientas se suministran con placa base estdndar. Para ranurado, utilice las placas base indicadas en la tabla anterior. Consulte el cédigo
de pedido en la pégina 83.
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MECANIZADO INTERNO | SEMI ACABADO

VG-Cut

Aplicaciones internas de ranurado y torneado




Guia técnica
Velocidades de corte recomendadas Vc [lm/min] para ranurado y torneado

.
g Dureza Grado de carburo Vc [m/min]
civi | G| WS, | Way|  para
s HB mandrinado
Bajo contenido de Carbono
1 ((=0,-0,25%) 125 100-160 | 120-260 | 120-280
. Medio contenido de Carbono
2 | Acero sin alear (C = 025-055%) 150 80-140 | 90-220 | 90-250
Alto contenido de carbono
3 ((=0,55-0,85%) 170 80-140 90-220 90-250
4 | Acero de baja No endurecido 180 80-140 | 90-220 | 90-250
., | el Endurecido 275 | 50-120 | 60-150 | 60-180
(elementos de
6 | aleacion<5%) Endurecido 350 40-70 50-100 | 60-160 Reducir la velocidad en
Acero de alta g .
i e Recocido 200 | 50100 | 90150 | 90250 | 309 para mejorar la
8 (elemgntos de Endurecido 325 40-70 50-100 | 60-160 formacion y la evacuacion
aleacién> 5%) i _ ]
9 Ezpe mdn felemanice cle 200 | 50100 | 90450 | 0250 | delaviruta.
. aleacién <5%)
Acerafundido Alta aleacion (elementos de
10 s, 225 50-100 60-150 60-180
aleacién> 5%)
11| Acero inoxidable No endurecido 200 50-80 60-160
12| Ferritico Endurecido 330 | 40-80 | 50-140
13| Acero inoxidable Austenitico 180 50-80 60-160
M 14| Austenitico Stper austenitico 200 | 50-80 | 60-160
Incrciceirafle 15| Acero inoxidable | No endurecido 200 | 50-80 | 60-160
16| Fundido ferritico | Enqyrecido 330 | 40-80 | 50-140
171 Acero inoxidable Austenitico 200 50-80 60-160
Fundido austenitico | gndurecido 330 | 40-80 | 50-140
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 160-200 | 160-280
Hierro fundido Perlitico (virutas largas) 230 140-220 | 140-260
Baja resistencia a la traccion 180 160-200 | 160-280
Fundicién gris
Alta resistencia a la traccion 260 100-200 | 100-240
Fundicion Nodular | Ferritico 160 100-200 | 100-240
59 Perlitico 260 100-200 | 100-240
Aleaciones de Sin envejecimiento 60 | 150-300
aluminio
Forjado Envejecido 100 150-250
Aleaciones de Fundido 75 | 150-300
aluminio Fundido y envejecido 90 150-300
Aleaciones de e @ 2550 K
aluminio Fundido Si 13-22% 130 150-250
Cobrey Latén 90 | 150-300
Aleaciones de cobre | gonce y cobre sin plomo 100 | 150-300 Para materiales
Recocido (base de hierro) 200 25-40 30-50 gomososl como acero
20 Envejecido (base de hierro) 280 25-35 20-50 inoxidable y metales
— Alta temperatura R 90 (base de niauel .
(M) 21| Aleaciones coebC;DItC(l))O( ase de niquel o 250 | 2535 | 20-50 resistentes al calor o en
Calor [ e : caso de acumulacion
- Envejecido (base de niquel o
22 25- 20-
Rﬁ;ﬁgﬁe cobalto) 350 >3 00 en el borde (soldadura
3 ) | Tipuro 995 400Rm | 25-40 30-50 en frfo) incrementar
—1 Aleaciones de titanio o
24 Aleaciones a + 8 1050Rm| 25-60 | 30-70 velocidad en = 20%.
H (K) 25 45-50HRq 20-40 | 30-50
Material || Acero extraduro Endurecido y Templado
S . 26 51-55HRd] 15-30 25-45
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Velocidad de avance (f) Punto de

partida para el mandrinado

fimmrevl Ancho de plaquita de 2,0 mm
0.30
0.25
0.20
0.15
0.10 ’
0.05 m
0.00 GF
F‘ormadorde GF
viruta
—&— f[mm/rev] 0.06 0.08 0.10
fimmrevy  Ancho de inserto de 4.0 mm
0.30
0.25
0.20 _—
0.15 g
0.10 4
0.05
0.00
Fprmadorde GM
viruta
—&— f[mm/rev] 0.14 0.18 0.22
fimmievy  Ancho del inserto de 6,0 mm
030 (GP
/
025 ——
0.20 '
0.15
0.10
0.05
0.00
Formador de
viruta
—&— f[mm/rev] 0.24 0.28

g [gT(\)m/rev] Ancho de plaquita de 3,0 mm
0.25
0.20 ‘l
0.15
0.10
00> gm2
0.00
\F,i"rLT:dmde GM2 GM m
—&— f[mm/rev] 0.07 0.12 0.15 0.18
g [3ngm/rev] Ancho de inserto de 5,0 mm
0.25 EAH
020
0.15 '
0.10
0.05
0.00

Formador de
viruta

—&— f[mm/rev]

0.20

0.25

Para una mejor evacuacion de virutas en
ranurado, es preferible crear virutas cortas. Por
tanto, se recomienda trabajar en intervalos
cortos (picoteo), a una profundidad méaxima de
ranurado del doble del ancho de la plaquita.
Teniendo en cuenta el material de la pieza de
trabajo y el diametro de la ranura, se recomienda
comenzar el primer corte a no mas del ancho de
la plaquita.

Reducir el avance en un 25% cuando se
excede la profundidad de mecanizado del
didmetro del mango 3xD.

Yvvarqus| os |
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Velocidad de avance (f) y profundidad de
corte para mandrinado y perfilado interno

ap [mm] 2,0 mm de ancho GT y GR
0.9
0.8 =\
07 \Vall T~
06 A\ N\
0.5
04 -
0.3
0.2
0.1
0 ‘ ‘ ‘ )
0 0.05 0.10 0.15 0.20
Punto de partida recomendado: fImm/rev]
4 GT2.0mm 9 GR2.0mm
ap [mm] 0.5 0.5
f [mm/rev] 0.06 0.08
ap [mm] 4.0 mm de ancho GTy GR
3.0
2.5 (’ ‘\
o’ \
15 . *
7 AR 2
1.0
0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60 0.70
Punto de partida recomendado: f [mm/rev]
4 GT4.0mm € GR4.0mm
ap [mm] 1.50 1.60
f [mm/rev] 0.18 0.30
ap [mm] 6.0 mm ancho GT y GR
35
N\
3.0 (
25 J
GT \
20 ' \GR \
1.5 ) )
1.0 / /
0.5
0 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70
Punto de partida recomendado: f [mm/rev
4 GT6.0mm ¢ GR6.0 mm
ap [mm] 2.50 2.50
f [mm/rev] 0.24 0.35
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ap [mm] 3,0 mm de ancho GT y GR
1.8
16—/ ~—— —~—_
1.4
1.2 \\
1.0 \
0.8 \
0.6
04 _)
0.2
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60 0.70
Punto de partida recomendado: flmm/rev]
4 GT3.0mm 9 GR3.0mm
ap [mm] 1.20 1.00
f [mm/rev] 0.14 0.25
ap [mm] 5,0 mm de ancho GT y GR
35
3.0 ~ ‘\
25 \
20 * * \
]'5 G’
1.0 }
0.5
0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
0 0.10 0.20 0.30 040 0.50 0.60 0.70
Punto de partida recomendado: f [mm/rev]
4 GT5.0mm € GR5.0mm
ap [mm] 2.0 2.0
f [mm/rev] 0.20 0.32




VG-Cut Herramientas internas

N G CUT IO N O e 98

VG-Cut Tools - Sistema de codigo de pedido

VG | 20-25 3
1 2 4
1 - Herramientas/Soportes 2 -Tipo 3-RHolLH 4 - Diametro del mango
VG - Ranurado y torneado |- Interna R-RH Dia. Mango. - D min. - Ex. 20-25
L-LH

5 - Tamano del alojamiento

6 - Refrigerante

2,3,4,56

C - refrigerante

nnnnnnnnnnnnnnnnnnn
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VG-Cut interno

*Se muestra la mano derecha

Figu

ra A

PW

L1

Figura A e
Codigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\
RH/LH PW t max L1 D min. d F L Tornillo* Llave
VGIR/L-20-25-2C 7 40.5 25 20 14.5 180
VGIR/L-25-32-2C ’ 9 50.5 32 25 18.0 200 SM5x12
VGIR/L-:20-25-3C 7 40.5 25 20 14.4 180
VGIR/L-25-32-3C 3 9 50.5 32 25 18.0 200 SM5x16
VGIR/L-32-40-3C 1 64.0 40 32 220 250 SM5x20 K4H
VGIR/L-20-28-4C 9 41.0 28 20 16.5 180 SM5x12
VGIR/L-25-32-4C 4 51.0 32 25 18.0 200 SM5x16
VGIR/L-32-40-4C 1 64.0 40 32 22.0 250
VGIR-32-40-5C 5 " 64.0 40 32 220 250 SM5x20
* Par de apriete: para 2 portas PW - 4 Nm méx ; Para 3-6 portas PW - 7 Nm max.
| Para las plaquitas VG-Cut adecuadas, consulte la pagina 23.
Figura B - La dimensién L1 ya no limita el mecanizado en el plano axial {58 fe'giagsif
Codigo de pedido Dimensiones en mm ‘ /\
RH/LH PW t max L1 D min. d H L Tornillo* Llave
VGIR/L-20-24-2C 75 40.0 24 20 17.5 180 SM5x12
VGIR/L25-31-2C ’ 9.5 50.0 31 25 22.0 200 SM5X14
VGIR/L-20-24-3C 75 40.0 24 20 17.5 180 SM5x12
VGIR/L-25-31-3C 3 9.5 50.0 31 25 22.0 200
VGIR/L-32-39-3C 1.5 63.0 39 32 27.5 250 M54
VGIR/L-20-27-4C 9.5 41.0 27 20 19.5 180 SM5x12 ar
VGIR/L-25-31-4C 4 9.5 50.0 31 25 22.0 200
VGIR/L-32-39-4C 11.5 63.0 39 32 275 250 SM5X14
VGIR-32-39-5C 5 1.5 63.0 39 32 275 250
VGIR-40-50-6C 6 11.5 80.0 50 40 30.5 300 SM5X20

* Par de apriete: para 2 portas PW - 4 Nm méx .; Para 3-6 portas PW - 7 Nm max.

| Paralas plaquitas VG-Cut adecuadas, consulte la pagina 23.
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MECANIZADO INTERNO | ACABADO

GrooVical
Aplicaciones precisas de ranurado y torneado



Guia técnica
Grados y velocidades de corte recomendados

g Ve [m/min]
Grupg de 3 Material Dureza Recubrimiento
materiales | @ Brinell HB
< VKX
1 Bajo contenido de Carbono (G=0,1-0,25%) 125 140-200
2 | Acero sin alear Medio contenido de Carbono (C = 0,25-0,55%) 150 120-180
3 Alto contenido de carbono ((=0,55-0,85%) 170 110-180
4 Acero de baja aleacion No endurecido 180 100-155
5 | (elementos de Endurecido 275 110-180
6 | dleacion<5%) Endurecido 350 80-135
7 | Acerodealtaaleacion | pococido 200 70-115
(elementos de aleacion> -
8 | 50) Endurecido 325 50-100
9 . Baja aleacion (elementos de aleacion <5%) 200 30-50
Acero fundido ~ .,
10 Alta aleacién (elementos de aleacion> 5%) 225 20-40
|11} Acero inoxidable No endurecido 200 70-120
12| Ferritico Endurecido 330 60-95
| 13] Acero inoxidable Austenitico 180 70-120
M 14| Austenitico Sper austenitico 200 40-90
Inoxidable | 15| Acero inoxidable No endurecido 200 80-110
Acero 1 Fundido ferritico Endurecido 330 65-110
E Acero inoxidable Austenitico 200 85-100
Fundido austenitico Endurecido 330 60-100
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 70-120
Hierro fundido Perlitico (virutas largas) 230 70-120
L Baja resistencia a la traccion 180 70-120
Fundicién gris - - -
Alta resistencia a la traccién 260 60-100
L Ferritico 160 50-80
Fundicién Nodular Sg —
Perlitico 260 60-90
Aleaciones de aluminio | Sin envejecimiento 60 100-240
Forjado Envejecido 100 80-170
) | Fundido 75 100-150
Aleaciones de aluminio - —
Fundido y envejecido 90 80-120
Aleaciones de aluminio | Fundido Si 13-22% 130 100-150
Cobre y Laton 90 80-200
Aleaciones de cobre Bronce y cobre sin plomo 100 80-200
119] Recocido (base de hierro) 200 45-60
S 20| Alta temperatura Envejecido (base de hierro) 280 35-50
(M) 21| Aleaciones Recocido (base de niquel o cobalto) 250 20-30
Regice)lrwte 22 Envejecido (base de niquel o cobalto) 350 15-25
Material |23 . o Tipuro 99.5 400Rm 140-170
—1 Aleaciones de titanio -
24 Aleaciones a + 3 1050Rm 50-70
H K 25 45-50HRc 45-60
( , ) — Acero extraduro Endurecido y Templado
Material
endurecido |26 51-55HRc 40-50

| El maximo recomendado de avance es una décima del ancho de la plaquita (W).
| La minima profundidad de corterecomendado es el doble del radio de la esquina (r).
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VTX

Excelente para aplicaciones de ranurado en
velocidades de corte medias a altas y en seco.
Recubierto de AITIN multicapa, calidad de uso
general para evitar el descascarillado y el astillado.
* Para Grado VTX, aumenta la velocidad en un 20%.

VKX

Calidad estandar
para aplicaciones de
ranurado. Recubierto
mono capa de AITiN
+TiN.

VNO020 &=

Calidad sin recubrimiento especialmente
disefiada para aleaciones de aluminio y
cobre. La geometria altamente positiva y
el filo afilado de estas plaquitas producen
bajas fuerzas durante el mecanizado.




Velocidad de avance recomendada para operaciones de

acabado de ranurado y torneado

Acero de alta aleacién, Acero inoxidable austenitico,
330 HB, 2100 Kc [N/mm?] 200 HB, 2600 Kc [N/mm?]
Ancho de inserto (mm) Relead j?/:rig\glceho CeliiEE T Promedio f mm/rev R i?/;?gého CSIER Promedio f mm/rev
04 mm-09mm 0.55 0.04 0.35 0.02
1.0mm - 1.5mm 0.55 0.07 0.35 0.04
1.6 mm -2.0 mm 0.60 on 040 0.07
2.1 mm-25mm 0.60 0.14 040 0.09
26 mm-3.0mm 0.60 0.17 040 0.1
3.1 mm-4.0mm 0.60 0.21 0.40 0.14
41 mm-55mm 0.60 0.28 040 0.19

| Las recomendaciones anteriores son para lograr una vida Util estable y recurrente.

| Velocidades de avance més altas puede causar un desgaste excesivo y roturas.

Limitaciones de D max

GV29/GVN29 Interno: profundidad de la ranura en relacién con el didametro del

agujero.

Dimensiones en mm
t max D min.
0.5 41.8
1 423
1.5 42.8
2 43.5
25 44.2
3 451
35 46.1
4.0 472
4.5 48.3
5.0 499
55 54.2
6.0 73.5
6.5 104.5

T max
\l \‘
/‘I d
S _ D min

zzzzzzzzzzzzzz 9 Group
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GrooVical Portaherramientas

Portaherramientas interno cerca del cabezal

Portaherramientas internos (GV29)

GrooVical Portaherramientas - Sistema de cédigo de pedido

| Para LH Interna uso de aplicaciones de trabajo Portaherramientas LH con Inserto RH y viceversa.

| 102 | GROOVEX

Inserto RH

GVN | R 25 29
1 2 3 4 5
1- Tipodelnserto 2 -Tipo 3- RHolLH 4 - Tamano del mango 5 - Tamano del inserto
GVN - Groovical cerca del cabezal | - Interno R-RH 25,32 mm 29
GV - Groovical Neutra L-LH

GV29/GVN29




Portaherramientas interno cerca del
cabezal con refrigerante

_ tmax

i)

. i ) L1

Se muestra la mano derecha

Piezas de repuesto

dl??;??ﬁo Cédigo de pedido Dimensiones en mm /\/"\- /\

RH/LH D L1 L2 A B H1 F tmax/Dmax | romillodel | e Torx
inserto
GVNIR/L25-29 25 200 19 226 238 13 190 -
Ver pagina SGMS5 L20IP
GVNIR/L32-29 32 250 19 29.0 30.5 14.5 222 101

| Para los insertos GVN29 adecuados, consulte las paginas 68-72.
* Par de apriete 4,5 Nm.

Portaherramientas internos (GV29) con refrigerante

D t max

Se muestra la mano derecha

Piezas de repuesto
dlzlari?\isigr?o Cédigo de pedido Dimensiones en mm &‘ /\
Tornillo del
RH/LH D L1 L2 L3 A B H1 F t max/D max TN Llave Torx
GVIR25-29 25 200 19 58 226 238 13 19.0 -
29 Ver pagina SGMS5 L20IP
GVIR32-29 32 250 19 58 290 305 145 222 107

| Para los insertos GV29 adecuados, consulte la pagina 73.
* Par de apriete 4,5 Nm.
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TORNEADO DE RANURAS INTERNAS |[ACABADO

Laydown Grooving

Para ranuras poco profundas



Datos técnicos
Grados recomendados, velocidades de corte Vc [m / min] y avance f [mm / rev]

Zo' Vc [m/min]
Grupode |« . Dureza Recubrimiento Avance
materiales §w Material Brinell HB [mm/rev]
g VTX VKX
1 Bajo contenido de Carbono (=0,1-0,25%) 125 140-200 140-200 03
2 | Acero sin alear Carbono medio ((=0,25-0,55%) 150 120-180 120-180 0.15
3 Alto contenido de carbono (G=0,55-0,85%) 170 110-180 110-180 0.05
4 No endurecido 180 100-155 100-155 0.25
Acero de baja aleacion . B i
5 e ek el 2 55 Endurecido 275 90-145 90-145 0.1
6 Endurecido 350 80-135 80-135 0.05
7 | Acero de alta aleacién Recocido 200 70-115 65-115 02
8 | (elementos de aleacion > 5%) | Endurecido 325 50-100 50-100 0.05
9 . Baja aleacion (elementos de aleacion <5%) 200 30-50 30-50 0.2
Acero fundido - >
10 Alta aleacion (elementos de aleacion> 5%) 225 20-40 25-40 0.05
|11} Acero inoxidable No endurecido 200 70-120 80-120 0.2
12| Ferritico Endurecido 330 60-95 55-95 005
13| Acero inoxidable Austenitico 180 70-100 60-100 02
M 14| Austenitico Super austenitico 200 40-90 50-90 0.05
~ Acero 15| Acero inoxidable No endurecido 200 80-110 60-80 0.2
inoxidable T, 1 Fundido ferritico Endurecido 330 65-110 45-65 0.05
17| Fundido austenitico Austenitico 200 85-100 50-70 02
Endurecido 330 60-100 40-60 0.05
. . Ferritico (virutas cortas) 130 70-120 60-80 0.2
Hierro fundido maleable — -
Perlitico (virutas largas) 230 70-120 60-80 0.15
L Baja resistencia a la traccion 180 70-120 60-80 0.2
Fundicion gris - - —
Alta resistencia a la traccion 260 60-100 40-70 0.1
. Ferritico 160 50-80 60-80 0.2
Hierro nodular SG
Perlitico 260 60-90 70-90 0.1
Aleaciones de aluminio | Sin envejecimiento 60 100-240 80-240 04
Forjado Envejecido 100 80-170 100-170 0.1
Fundido 75 100-150 100-150 0.25
Aleaciones de aluminio
Fundido y envejecido 90 80-120 60-100 0.15
Aleaciones de aluminio Fundido Si 13-22% 130 100-150 100-150 0.15
Cobrey Laton 90 80-200 80-200 02
Aleaciones de cobre Bronce y cobre sin plomo 100 80-200 80-200 015
119] Recocido (a base de hierro) 200 45-60 25-45 0.2
s 20| Alta temperatura Envejecido (base de hierro) 280 35-50 20-30 0.05
(M) 121] aleaciones Recocido (a base de niquel o cobalto) 250 20-30 15-20 0.05
Resistente al| 22 Envejecido (base de niquel o cobalto) 350 15-25 10-15 0.05
calor
: 23 Ti puro 99.5 400Rm 140-170 60-100 0.1
Material |“*} pjeaciones de titanio P ;
24 aleaciones a+f3 1050Rm 50-70 40-50 0.05
H (K) 25 45-50HRc 45-60 20-40 0.02
— Acero extraduro Endurecido y Templado
Material |56 51-55HRc 40-50 20-35 0.02
endurecido

Grados y su aplicacion

Grado tipo de aplicacion Ejemplo

Grado de carburo de uso general. Un sustrato sub-micron con
VTX | revestimiento de TiAIN. Proporciona una buena tenacidad a la fractura'y
una excelente resistencia al desgaste.

Grado superior de uso general, excelente en aceros y aceros inoxidables,

s recomendado para condiciones de corte rigidas Recubierto de TiN.

449
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Laydown Grooving insertos internos

Ranuras para anillos de retencion DIN 471 para €jes ..o 108
Ranuras para anillos eldsticos DIN 7993 109
CIRCLIP Estdndar en pulgadas............ 110
Desahogoderosca DIN 76 111

Insertos Laydown Grooving - Sistema de cédigo de pedido

| R 1.1 C D472 = 0.50 VTX
1 2 3 4 5 6 7 8
1- Tamano inserto 2 -Tipo de Inserto 3Inserto- RH/LH
| - Interno R - Inserto Mano Derecha
L - Inserto Mano Izquierda
3-1C3/8"
4 - Ranurado Estandar. Anchura 5 - Estilo Perfil 6 - Ranurado Estandar 7 - Profundidad Ranura 8 - Grado Carburo
0.8-2.15 (mm) C - Perfil Completo DIN 472 Parcial 0.33-2.0 (mm) VTX
DIN 472 VKX
DIN 7993 Parcial
DIN 7993
DIN 76 ST, DIN 76 SH
CIR - CIRCLIP

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz



Ranuras para anillos de retencion DIN 471 para ejes

Interna

P —

Estandar Estandar
(Perfil parcial) (Perfil completo)
Estandar (perfil parcial)
T del Cdédigo de pedido Ran,urado Plimeisencsan Grado Placa base Portaherramientas
inserto Estdndar. mm

IC RH m (H13) W t VKX VTX
3IR1.1D472-1.3 110 119 1.30 ° °
3IR1.3D472-1.5 1.30 1.39 1.50 ° ° -

3/8" YBM-1.5N AVR -3
3IR1.6D472-1.8 160 169 1.80 . . NVR-3
3IR1.85D472-2.0 1.85 194 2.00 ° °

Gama de perfiles también disponible en IC 1/4 ", 1/2"y 5/8 ", insertos bajo pedido.
| « Enstock o Disponible bajo pedido

Estandar (perfil completo)

Tamano del Ranurado

; Codigo de pedido . Dimensiones en mm Grado Placa base Portaherramientas
inserto Estdndar.
IC RH m (H13) di W t1 t VKX VTX
3IR1.1CD472-0.50 110 18-22 119 0.36 0.50 ° °
3IR1.3CD472-0.60 130 24-26 1.39 044 0.60 o °
3IR1.3CD472-0.70 1.30 28-30 1.39 0.60 0.70 ° o
3IR1.3CD472-085 130 3134 139 075 08 e e AVR -3
3/8" YI3M-1.5N .
3IR1.6CD472-0.85 160 34 169 075 085 e e NVR-3
3IR1.6CD472-1.00 1.60 35-38 1.69 0.85 1.00 o o
3|IR1.85CD472-1.25 1.85 40-48 194 110 1.25 ° °

3I1R2.15CD472-1.50 215 50-63 2.4 1.35 1.50 o °

Gama de perfiles también disponible en IC 1/4 ", 1/2"y 5/8 ", insertos bajo pedido.
| « Enstock o Disponible bajo pedido
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Ranuras para anillos elasticos DIN 7993

Interna

Estandar
(Perfil parcial)

Estandar (perfil parcial para agujeros)

Tamano del

inserto Cédigo de pedido Dimensiones en mm Grado Placa base Portaherramientas
IC RH R w t VKX  VTX
3IR0.6D7993-0.8 0.60 1.20 0.80 ° °
3/8" 3IR0.9D7993-1.1 090 180 110 . o YBMISN N2
3IR1.0D7993-1.2 1.00 2.00 1.20 ° o

Gama de perfiles también disponible en insertos IC 1/4 ", 1/2" y 5/8 "bajo pedido.
|  Enstock o Disponible bajo pedido

Tnvargus| 1o |



CIRCLIP Estandar en pulgadas

Estandar
(Perfil parcial)

Estandar (perfil parcial)

dl??w??rﬁo Cédigo de pedido Dimensiones en mm Grado Placa base  Portaherramientas
IC RH w t VKX VTX
3IR.031CIRC-.05 031 .05 ° °
3IR.041CIRCG.07 041 .07 o °
3IR.047CIRC-.07 047 07 . .
3/8" 3IR058CIRC-08 058 08 . . YI3M-1.5N e
3IR.062CIRCG.08 062 08 ° °
3IR.072CIRC-.08 072 .08 o o
3IR.078CIRC-.08 078 .08 o o

Gama de perfiles también disponible en IC 1/4 ", 1/2"y 5/8 ", insertos bajo pedido.
| « Enstock o Disponible bajo pedido
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Salidas de rosca DIN 76 (Para roscas métricas ISO de acuerdo con DIN 13)

&

Normal - Tipo C

&

Corta -Tipo D

Estandar (Normal - Tipo Q)

dl?misrcio Codigo de pedido  Paso Dimensiones en mm Grado Placa base Portaherramientas
IC RH mm R gl g2 t t1 VKX VTX
3IR0.50D76ST-0.40  0.50 0.2 110 150 040 250 o o
3IR0.60D76ST-0.50 060 04 1.30 180 050 240 o o
38" 3ROZODZ6ST0SS 070 04 155 210 0S5 220 e o YBMISN RT3
3IR0.80D765T-0.65  0.80 04 1.75 240 0.65 2.10 o o
3IR1.00D76ST-0.80  1.00 0.6 2.20 3.00 0.80 190 ° o
Gama de perfiles también disponible en insertos IC 1/4 ", 1/2" y 5/8 "bajo pedido.
| « Enstock o Disponible bajo pedido
Estandar (Corta - Tipo D)
dl??w??rio Cédigo de pedido  Paso Dimensiones en mm Grado Placa base Portaherramientas
IC RH mm R gl g2 t t1 VKX VTX
v 3IR1.00D76SH-0.80  1.00 0.6 1.20 2.00 0.80 250 ° °
3IR1.25D76SH-1.0 1.25 0.6 1.50 250 1.00 230 o o AVR .- 3
3/8" Y13M-1.5N
3IR1.50D765H-115 150 08 18 300 115 210 e . NVR..-3
3IR1.75D765H-1.30 175 1.0 220 350 130 190 . .

Gama de perfiles también disponible en insertos IC 1/4 ", 1/2" y 5/8 "bajo pedido.
| « Enstock o Disponible bajo pedido
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Laydown Grooving Portaherramientas Interiores

Portaherramientas estandar
Portaherramientas estandar con brida

Portaherramientas estandar con mango de carburo

Laydown Grooving Portaherramientas - Sistema de

cddigo de pedido
Portaherramientas internos
C A VR C 20 = 3
1 2 3 4 5 7 8 9
1-Tipo Mango 2 - Placa base 3 -Tipo Herramienta 4 - Refrigeracion 5 - Diametro frontal del mango

B - Sistema AntiVibracion

A - Placa base necesaria VR - Interno Redondo

C - Con Canales Refrigerante

| 112 | GROOVEX

C - Carburo Mango N - No Placa base Mango
necesaria
7-Tamano Inserto 8- Sujecion 9 - Rh/LH Portaherramientas
3-1C3/8" C-Con Brida Ninguno -Mano Derecha
LH - Mano Izquierda

10,100,12,13,16
16D, 20, 25, 25D, 32,40, 50




Portaherramientas internos

D 3
A
Estandar Piezas de repuesto
~ I -
dl?ripwigr(io Codigo de pedido Dimensiones en mm Dlacr;r;eltro / m /I\t v
aquijero.
Ic RH A L u D DI Foomm | Omlode gﬁ’;?;”ga‘ig LaveTorx ~ P1aca base
NVR10D-2 18.0 100 25 10 10.0 7.3 13
1/4" NVR10-2 18.0 180 25 20 10.0 7.3 13 SN2T = K2T =
NVR13-2 18.0 180 32 20 13.0 89 16
NVR13-3 18.0 180 32 20 12.7 10.3 17
NVR16-3 18.0 180 40 20 16.0 1.5 20 SN3T = K3T =
NVR16D-3 15.2 150 32 16 16.0 1.3 20
. AVR20-3 18.0 180 40 20 20.0 134 24
I8 AVR25-3 29.0 250 60 32 25.0 16.3 29
AVR25D-3 226 200 45 25 24.6 16.1 29 SA3T SY3T K3T YI3M-1.5N
AVR32-3 29.0 250 60 32 320 19.6 36
AVR40-3 36.0 300 60 40 40.0 23.8 44
NVR20-4 18.0 180 50 20 20.0 15.6 27 SN4T = K4T =
AVR25-4 29.0 250 60 32 250 174 32
1/2" AVR25D-4 226 200 45 25 24.6 17.2 32
AVR32-4 29.0 250 60 32 320 215 39 AT oYt Kt YIAMALSN
AVR40-4 36.0 300 60 40 40.0 25.8 47
AVR32-5 29.0 250 60 32 320 224 40 SN5T SY5T K5T YI5M-1.5N
s/g0 AVR40-5 36.0 300 60 40 40.0 264 48
AVR50-5 45.0 350 75 50 50.0 314 58 SAST SY5T K5T YI5M-1.5N
AVR60-5 54.0 400 75 60 60.0 364 69

* Los portaherramientas se suministran con placa base estandar. Para ranurado, utilice las placas base indicadas en la tabla anterior.
Soportes con canal de refrigerante disponibles como estandar. Consulte el codigo de pedido en la pagina 112.

Wnvargus| s |



Portaherramientas internos

Estandar con brida
(Sistema dual, tornillo o palanca)

Piezas de repuesto

Ta?;:lﬁo g die Dimensiones en mm Diémhgitrr]odel , ﬂ « 'a-:"; v
inserto pedido agujero. A ]
Ic RH/LH A L U D DI F mm | forilodd gj’;g”ga‘iz Palnca  LlaveTorx Placa base RH
AVR20-3C 18.0 180 50 20 200 134 24
AVR25-3C 280 250 60 32 250 163 29
3/8" AVR25D-3C 226 200 45 25 246 161 29 SA3T SY3T a3 K3CT YI3M-1.5N
AVR32-3C 290 250 60 32 320 196 36
AVR40-3C 360 300 60 40 40.0 238 44
AVR25-4C 290 250 60 32 250 174 32
e AVR25D-4C 226 200 45 25 246 172 32 SAT SYaT o) oo YIAM-1.5N
AVR32-4C 290 250 60 32 320 215 39
AVR40-4C 36.0 300 60 40 40.0 258 47
AVR32-5C 290 250 60 32 320 224 40 SN5T SY5T (@) K5T YI5M-1.5N
5/g" AVR40-5C 360 300 60 40 40.0 264 48
AVR50-5C 450 350 75 50 500 314 58 SAST SY5T 5 K5T YI5M-1.5N
AVR60-5C 540 400 75 60 600 364 69

* Los portaherramientas se suministran con placa base estandar. Para ranurado, utilice las placas base indicadas en la tabla anterior.
Soportes con canal de refrigerante disponibles como estandar. Consulte el codigo de pedido en la pagina 112.

| 114 | GROOVEX




Portaherramientas internos

Estandar con mango de carburo Piezas de repuesto
- g Min
Temafio del - Codigo de oumerocel A M A G
P agujero.
IC RH/LH D A F L mm Tornillo del inserto Tornlllgagz placa Llave Torx Placa base RH
CNVRC10-2 10 9.5 73 150 13
1/4" SN2T - K2T -
CNVRC12-2 12 1.7 8.3 180 15
38" CNVRC16-3 16 15.6 1.5 200 20 SN3T - K3T -
CAVRC20-3 20 19.5 134 250 24 SA3T SY3T K3T YI3M-1.5N
1/2" CNVRC20-4 20 19.5 13.8 250 25 SN4T - K4T -

* Los portaherramientas se suministran con placa base estandar. Para ranurado, utilice las placas base indicadas en la tabla anterior.
Los portaherramientas anteriores tienen un canal de refrigerante de serie.

Los portaherramientas con mango de carburo deben usarse
cuando se requiere precision adicional o cuando la relacion
entre lalongitud de la barray el didmetro de la barra excede 3: 1.

Holding device

3xD
Minimum length

La relacion entre el voladizo y el didmetro de la barra debe ser lo més
pequena posible para eliminar la posibilidad de vibracion.

La longitud minima dentro de un dispositivo de sujecion debe ser 3
veces el didmetro del vastago de la barra.

wvvargus| 11s |
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TORNEADO DE RANURAS INTERNAS | ACABADO

Mini-V
Torneado, ranurado, roscado y ranurado
frontal precisos




M ® ® V Mini herramientas para agujeros pequenos y medianos

I n I - La linea Mini-V de Groovex ofrece soluciones mejoradas para mini
mandrinado, ranurado y roscado en orificios a partir de 7.8 mm.

-.-‘." : B ~
S e ANT o ° Sistema de sujecion simple

- “‘_‘* e

' qigd, | “» Sistema de doble enfriamiento
' Evacuacion eficaz de la viruta y enfria-
miento del filo

Mini-VE Tamanos 08y 11

Nueva geometria de imsertos y soportes
para un mejor rendimiento y una mejor
evacuacion de virutas

Caracteristicas y Beneficios:

, ., ) Nueva Anterior
MeJOF evacuacion de virutas , ’
D ) orad Geometria Geometria
€sempeno mejorado Insertos VEO8 y VE11 Insertos VO8 y V11

Disponible para insertos de mandrinado, ranurado y roscado
Nuevos insertos Mini-VE 08 y 11 a izquierdas disponibles
como estandar

Las nuevas herramientas Mini-VE cuentan con dos dreas
planas para un montaje versatil de la herramienta

Los insertos Mini-VE VEO8 y VE11 se pueden montar

en herramientas VEy V

Las plaquitas derecha e izquierda se pueden montar

en la misma herramienta =
Cddigo de pedido .
+ Los nuevos insertos y soportes Mini-VE estan marcados &

con "E" Ejemplo de inserto: VEO8020BCR VTX Ejemplo
de soporte: CVE08-1221

Disponibilidad:
Insertos y herramientas Mini V disponibles hasta agotar existencias

| 18 | GROOVEX



Aplicaciones

Mandrinado Paginas 123 - 125
Mandrinado Mandrinado con Mandrinado y Mandrinado y
rompevirutas perfilado 30° perfilado 45°

Mandrinado hacia Mandrinado &
atras achaflanado

RANURADO Paginas 126 - 129

Ranurado plano Ranurado Recto Redondo
D472 Ranurado

® ===

RANURADO FRONTAL Paginas 130 - 131
Ranurado frontal Cara cuadrada Ranurado frontal Ranurado frontal
cuadrado interno Ranurado externo redondo interno redondo externo

ROSCADO Paginas 132-134

=

Roscado

nnnnnnnnnnnnnnnnnnn



Datos técnicos Mini-V

Grados recomendados, velocidades de corte Vc [m/min], Avance f [mm/rev]
y Max. Profundidad [mm]

. VBX Profundidad
materiales % aterial BrI|_|nBeII
2 Roscado Ranurado Mandrinado
1 | Acero sin alear Bajo en carbono (=1-.25%) 125 40-80 40-180 0.30-0.50
2 Carbono medio ((=.25-.55%) 150 40-80 40-170 0.30-0.50
3 Alto en carbono (=.55-.85%) 170 40-80 40-160 0.25-0.35
4 | Acero de baja aleacion No endurecido 180 40-80 40-155 0.28-045
5 | (elementos dealeacion<3H) ey ecido 275 40-80 40-160 0.25-045
6 Endurecido 350 40-80 40-150 0.25-0.40
7 | Acero de alta aleacion Recocido 200 40-60 40-115 0.20-0.30
8 (Siﬁmemos dealeadon> | ¢y recido 325 40-60 40-100 018-0.30
9 | Acero fundido Baja aleacién (elementos de aleacion 200 40-60 40-170 0.20-0.30
<5%)
10 Alta aleacién (elementos de aleacion> 225 40-60 40-130 0.17-0.30
5%)
11 Acerq inoxidable No endurecido 200 40-60 40-180 0.22-0.34
|7 | Ferritico Endurecido 330 40-60 40-180 0.21-0.32
13 | Acero ipgxidable Austenitico 180 40-60 40-140 0.25-040
M | 14 |Austenitico Stper austenitico 200 40-60 40-140 0.17-0.26
Inoxidable | 15 | Acero inoxidable No endurecido 200 40-60 40-140 0.25-0.37
[ | Rl Endurecido 330 40-60 40-140 017-0.26
17 Acerq inoxidablle. Austenitico 200 40-60 40-120 0.20-0.30
| 1 | Fundido austenitico Endurecido 330 40-60 40-120 017-0.26
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 40-80 40-120 0.25-0.37
gLleltidie Perlitico (virutas largas) 230 40-80 40-100 0.20-0.30
Fundicién gris Baja resistencia a la traccién 180 40-80 40-100 0.22-0.34
Alta resistencia a la traccion 260 40-80 40-100 0.20-0.30
Hierro nodular SG Ferritico 160 40-80 40-100 0.15-0.25
Perlitico 260 40-80 40-90 0.20-0.30
Aleaciones de aluminio | No endurecido 60 40-120 40-400 0.60-1.00
Forjado Endurecido 100 40-120 40-400 0.50-0.90
Fundido 75 40-120 40-400 0.50-0.90
Aleaciones de aluminio
Fundido y endurecido 90 40-120 40-200 040-0.60
Aleaciones de aluminio | Fundido Si 13-22% 130 40-120 40-200 0.50-0.90
Cobrey Latén 90 40-120 40-200 0.60-1.00
Aleaciones de cobre Bronce y cobre sin plomo 100 40-120 40-200 0.50-0.90
Recocido (a base de hierro) 200 20-30 20-30 0.12-0.22
E Alta temperatura Envejecido (base de hierro) 280 20-30 20-30 0.10-0.20
S (M) | . |aleaciones Recocido (a base de niquel o cobalto) 250 15220 1520 0.08-0.20
Regiggte ? Envejecido (base de niquel o cobalto) 350 10-15 10-15 0.08-0.20
Material 23 ] o Tipuro 995 400Rm 40-60 40-60 010-0.20
? Aleaciones de titanio aleaciones a+3 1050Rm 20-30 20-30 0.10-0.20
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VTX

Excelente para aplicaciones de mandrinado en velocidades
de corte medias a altas y en condiciones secas. Recubierto
de AITIN PVD multicapa, calidad de uso general para evitar
el descascarillado y el astillado.
* Para Grado VTX, aumenta la velocidad en un 20%.

VBX

Recubierto de TiCN PVD.

Excelente para todas las aplicaciones y excelente
resistencia al desgaste en velocidades de corte bajas a
medias, combinada con una buena tenacidad a la rotura.




Avance [mm/rev]

Ranurado

0.02 - 0.05 mm/rev

Mandrinado

0.03 - 0.15 mm/rev

Roscado

Profundidades de corte y numero de pasadas

1. Se recomienda refrigerante de alta presion
2. Método de avance: avance flanco modificado 1°

Opcién de volumen modificado de virutas

Paso mm 0.5 0.75

1 1.25

15 175 2 2.5 3 35

Paso TPI 48 32

27

24 20

19 18 16 14 12 10 8 7 6

Estilo de
inserto

Estandar

Pases (volumen modificado)

V08

ISO
UN
W

25 16

19 22

NPT
NPTF

28

43

V11

ISO
UN

25 16

BSPT

Vi4

ISO
UN
W

V16

ISO
UN
W

7 10

13 16

Opcioén viruta de profundidad constante

Paso mm 05 075

1 1.25

N

1.5 175 25 3 35 4

Paso TPI 48 32

27

24 20

19 18 16 14 12 10 8 7 6

Estilo de
inserto

Estandar

Pases (igual)

V08

ISO
UN
W

11-24 17-35

23-48 18-28

21-34 25-40

NPT
NPTF

25-53

40-83

TR

50-104 70-145

V11

ISO
UN
W

11-24 17-35

23-48 14-28

17-34 20-40 23-46

BSPT

21-34

TR

90-187

V14

ISO
UN
W

11-24 17-35

23-48 14-28

9-15 11-18 11-18 12-21 18-24

V16

ISO
UN
W

11-24 17-35

23-48 14-28

9-15 11-18 11-18 12-21 18-24

El nimero de pasadas se puede reducir cuando se usa refrigerante a alta presion.
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Mini-V Insertos

Mandrinado ... 123 Ranurado recto: radio en la esquina 0,05 mm .. 127
Mandrinado con rompevirutas................ 123 RanuradoRecto........ ... 128
Mandrinado y perfilado30°. ... .. 124 Ranuradoredondo-DIN7993 . . ... 129
Mandrinado y perfilado 45°. ... 124 Ranurado frontal cuadrado..................... 130
Mandrinado haciaatrds ... 125 Ranurado frontal redondo ... 131
Mandrinado & achaflanado ... 125 ROSCAAO 132
Ranurado DIN 472 - Radioen el fondo ... 126

Mini-V Insertos - Sistema de cédigo de pedido

Insertos de mandrinado

B

VE - Insertos de geometria mejorada Mini-V

08,11,14,16

(tamahnos 08y 11)
V - Insertos Mini-V (tamafios 14y 16)

BC - Mndrinado
BCF-Mandrinado con
rompevirutas

Ninguno - Perfilado 20 °
3 - Perfilado 30°
CL + Ninguno - Perfilado 45 °

R-RH VTX
L-LH VBX

Insertos de ranurado

S

CL - Mandrinado y perfilado
BB-Mandrinado hacia atrds
CH45 - Mandrinado y
perfilado 45°

VE - Insertos de geometria mejorada Mini-V
(tamahos 08y 11)
V - Insertos Mini-V (tamafos 14y 16)

08,11,14,16

D472 - Radio de esquina agudo

para

ranurado recto

GS - Ranurado cuadrado Radio
de esquina de 0.05 mm

GSR - Ranurado cuadrado

T100- 1.0 mm R-RH VTX
T230-23 mm L-LH VBX
T400 - 4.0 mm
T430-4.3 mm

Insertos de roscado

S i i

VE - Insertos de geometria mejorada

Perfil Completo - Rango Paso

Mini-V (tamafios 08y 11)

TPI mm

V - Insertos Mini-V (tamafos 14y 16)

32-12 0.5-2.0

Perfil Parcial - Rango Paso

08,11,14,16

D7993 - Ranurado redondo
D7993

FGW - Ranurado frontal
cuadrado interno

FGR - Ranurado frontal
redondo interno

FEGW - Ranurado frontal
recto externo

FEGR - Ranurado frontal
externo redondo

60 ° - Perfil parcial 60 °

55 ° - Perfil parcial 55 °

ISO - ISO Métrico

UN - American UN

W - Whitworth para BSW, BSP
BSPT - Rosca de tuberia estandar

WO070-0.7 mm
WO080 - 0.8 mm
W090 - 0.9 mm
W100-1.0 mm
W110- 1.1 mm
W120-1.2mm
W130-13 mm
W150-1.5mm
W160 - 1.6 mm
W180-1.8 mm
W200-2.0mm
W250-25mm
W300-3.0 mm
W350-35mm
W400 - 4.0 mm

R-RH
L-LH

VBX
VTX

britanica

NPT - Rosca de tuberia NPT

NPTF - Rosca de tuberia sellada NPTF
TR - Trapez Din 103

TPI mm
H | 48-32 H | 0.5-75
|| 24-20 I ] 1.0-1.25
TH - Roscado J | 16-14 J | 15175
G| 14-8 G| 1.75-3.0
AG| 48-8 AG| 0.5-30
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Mandrinado

VEO8 y VE11 *

Vi4yV1ié6
e F

B& Y A 4
AT
&
t max
*Se muestra VET1
VEO8 y VE11 | Mini-VE
| Min.
Ei;ts”eor%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm D|ar(?eetro Grado
agujero.
RH/LH r d T t max AL1 B F mm VTX
VEO8 VE08020BCR/L 0.2 6.0 4.45 13 70° 8° 4.65 7.8 °
VEN VET1020BCR/L 0.2 8.0 5.65 2.3 70° 3° 6.7 11.0 o
| e £nstock o Disponible bajo pedido
V14y V16
. Min.
Eisntslleor%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm D'aggtro Calidades
agujero.
RH r d T t max AL1 B F mm VBX VTX
V14 V14BCR 0.2 9 56 4.0 69.8° 8° 8.7 13.8 o o
V16 V16BC R 0.2 11 5.6 4.3 69.8° 5.5° 9.7 15.5 o °

e £n stock o Disponible bajo pedido

Mandrinado con rompevirutas

VEO8 y VE11 *

*Se muestra VEI1

VEO8 y VE11 | Mini-VE

Min.
Ei;tsileorge Cédigo de pedido Dimensiones en mm Dié?ftro Grado
agujero.
RH/LH r d T t max AL1 B F mm VTX
VEO8 VEO8020BCFR/L 0.2 6.0 4.45 1.3 70° 8° 4.65 7.8 o
VEN VE11020BCFR/L 0.2 8.0 5.65 2.3 70° 3° 6.7 11.0 o

e £nstock © Disponible bajo pedido
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Mandrinado y perfilado 30 °

VEO8 y VE11 *

* Se muestra VEI1

VEO8 y VE11 | Mini-VE

Min.
Ei;tslleorg)e Cédigo de pedido Dimensiones en mm D|agweetro Grado
agujero.
RH/LH r d T t max AL1 B F mm VTX
VEO8 VEO8020P30R/L 0.2 6.0 445 13 58° 8° 4.65 78 .
VET1 VE11020P30R/L 0.2 8.0 5.65 2.3 58° 3° 6.70 1.0 o
e £nstock o Disponible bajo pedido
Mandrinado y perfilado 45 °
VEO8 y VE11 * V14
l<F
d
v v
.
: 7
t max
*Se muestra VET1 max
VEO8 y VE11 | Mini-VE
Min.
Estilo de o : g i Didmetro
- Cédigo de pedido Dimensiones en mm de Grado
agujero.
RH/LH r d T t max AL1 B F mm VTX
VEO8 VEO8020P47R/L 0.2 6.0 4.45 1.3 43° 5.5° 4.65 78 o
VET VE11020P47R/L 0.2 8.0 5.65 2.3 43° 7° 6.70 11.0 °
| e £nstock © Disponible bajo pedido
V14y V16
| Min.
Ei;tslleor%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Dla(rjn;tro Calidades
agujero.
RH r d T t max AL1 B F mm VBX VTX
V14 V14CL R 0.2 9 5.6 4.0 43° 6° 8.7 13.7 ° °
V16 V16CL R 0.2 1 5.6 4.3 43° 6° 10.2 15.8 ° °

| e Enstock o Disponible bajo pedido
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Mandrinado hacia atras

VEO8 y VE11 *
F >y
d
D min
AL1
_a
B T
R
*Se muestra VET1 o |fmax
VEO8 y VE11 | Mini-VE
. Min.
Ei;ts'leor%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm D|ardneetro Grado
agujero.
RH/LH r d T t max AL1 B F mm VTX
VEO8 VEO8020BBR/L 0.2 6 4.6 1.2 60° 4.65 4.65 7.8 o
VET1 VET1020BBR/L 0.2 8 5.85 2.2 60° 6.7 6.70 11.0 °
| ® Enstock o Disponible bajo pedido
V14
Estilo de o ) . . Min. :
T Cédigo de pedido Dimensiones en mm Didmetro Calidades
de agujero.
RH r T t max AL1 F mm VBX VTX
V14 V14BB R 0.2 5.6 35 59.5° 8.70 13.8 o °
e £nstock © Disponible bajo pedido
Mandrinado y achaflanado 45 °
VEO8 V14
F
/d
¥
AL1
W Y
R -
t max —
VEO8 | Mini-VE
| Min.
Ei;tsllgrtc(i)e Cédigo de pedido Dimensiones en mm D|arc}1eetro Grado
agujero.
RH/LH r d w003 T t max AL1 F mm VTX
VEO8 VEO8020CH45R/L 0.2 6 1.3 4.6 1.2 45° 4.65 7.8 o
| e £nstock o Disponible bajo pedido
V14
; Min.
E;ts”gr%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Dlagweetro Calidades
agujero.
RH r d W+003 T t max ALl F mm VBX VTX
V14 V14CH45 R 0.2 9 2.7 56 2.6 45° 9 14.0 o °

e £nstock o Disponible bajo pedido
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Ranurado DIN 472 - Radio en la esquina

VEO8 y VE11 *

F
d
D min

R

w

R T

* Se muestra VE1 tmax
VEO8 y VE11 | Mini-VE

Estilo de Codigo de pedido Ancho del Dimensiones en mm Dia!\?riwg'tro Grado
inserto Circlip de agujero.

RH/LH mm WHo03 d t max T F r D min. VTX
VEO800GSWO70T100R/L 0.7 0.73 o
VE0800GSW080T100R/L 0.8 0.83 o
VEO800GSWO090T100R/L 09 093 o

VEO8 6 1.0 4.4 4.8 0 8
VEO800GSW110T100R/L 1.1 1.20 o
VEO800GSW130T100R/L 1.3 140 o
VE0800GSW160T100R/L 1.6 1.70 o
VE1100GSWO070T120R/L 0.7 0.73 1.2 o
VET100GSWO80T130R/L 0.8 0.83 1.3 °
VE1100GSWO90T150R/L 09 093 1.5 o

VET 8 —— 57 6.7 0 1
VE1100GSW110T220R/L 1.1 1.20 22 o
VET100GSW130T220R/L 1.3 140 2.2 o
VE1100GSW160T220R/L 1.6 1.70 2.2 o

e £n stock o Disponible bajo pedido
V14
Estilo de Codigo de pedido Ancho del Dimensiones en mm Dia!mgtro Calidades
inserto Circlip de agujero.
RH mm W+0.03 d t max T F r D min. VBX VTX
Vid V14D472 W130T400 R 1.3 140 43 56 9 0 14 o o
V14D472 W160T400 R 1.6 1.70 ’ ’ ° °

e £n stock o Disponible bajo pedido
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Ranurado recto: radio en la esquina 0.05 mm

VEO8 y VE11 *

V14y V16

D min
v
Y
4
r
* Se muestra VE11 tmax t max
VEO8 y VE11 | Mini-VE
Ei;tsilgr%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Diér\ﬁ;gtro Grado
de agujero.
RH/LH d W+003 t max T F r D min. VTX
VE08005GS W078T100R/L 0.78 o
VEO8005GS W086T100R/L 0.86 o
VEO8005GS W100T100R/L 1.00 o
VEOS VEO8005GS W117T100R/L 6 1.17 10 44 48 0.05 8 o
VEO8005GS W150T100R/L 1.50 .
VE0B005GS W157T100R/L 1.57 o
VEO8005GS W198T100R/L 1.98 o
VE08005GS W200T100R/L 2.00
VET1005GS W100T230R/L 1 o
VE11005GS W117T230R/L 1.17 o
VE11005GS W120T230R/L 1.2 o
VET1005GS W142T230R/L 142 o
VET1005GS W150T230R/L 1.5 o
VEN VE11005GS W157T230R/L 8 1.57 2.3 5.7 6.7 0.05 11 o
VET1005GS W198T230R/L 198 o
VE11005GS W200T230R/L 2 .
VE11005GS W238T230R/L 2.38 0
VE11005GS W250T230R/L 2.5 o
VET1005GS W318T230R/L 3.18 o
| e £nstock © Disponible bajo pedido
V14y V16
Ei;tslleortcée Cédigo de pedido Dimensiones en mm Diér\frlwgtro Calidades
de agujero.
RH d WH0.03 t max T F r D min. VBX VTX
V14GS W117T400 R 1.17 o °
V14GS W150T400 R 1.50 ° °
V14GS W157T400 R 1.57 o °
V14GS W198T400 R 1.98 o °
V14 V14GS W200T400 R 9 2.00 4.0 5.6 9.0 0.05 14 o °
V14GS W238T400 R 2.38 ° °
V14GS W250T400 R 2.50 ° o
V14GS W300T400 R 3.00 o °
V14GS W318T400 R 3.18 ° °
V16GS W117T430 R 1.17 o °
V16GS W142T430 R 142 o °
V16GS W157T430 R 1.57 ° °
V16GS W198T430 R 1.98 o °
Vi6 VI6GS W200T430 R SE—L R 56 10.2 005 16 > >
V16GS W238T430 R 2.38 ° °
V16GS W300T430 R 3.00 ° °
V16GS W318T430 R 318 o °
V16GS W350T430 R 3.50 o °
V16GS W400T430 R 4.00 ° °

e £nstock o Disponible bajo pedido
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Ranurado Recto

VEO8 y VE11 * Vi4yV1ié
F
d
D min D min R
R N v
” r ZL —
* Se muestra VE11 Lmax L max
VEO8 y VE11 | Mini-VE
Ei;t;g%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Dimgiro Grado
de agujero.
RH/LH d W+003 t max T F r D min. VTX
VE08020GS W150T100R/L 1.50 1.00 0.20 °
VEO8 VE08064GS W186T146R/L 6 1.86 146 44 4.8 0.64 8 o
VE08020GS W198T100R/L 1.98 1.00 0.20 o
VET1020GS W070T180R/L 0.70 1.80 0.20 o
VET VE11020GS W117T230R/L 8 1.17 2.30 5.7 6.7 0.20 M o
VE11020GS W200T230R/L 2.00 2.30 0.20 o
| e En stock o Disponible bajo pedido
V14y V16
Ei;tsileor%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Dimgfro Calidades
de agujero.
RH d W+003 t max T F r D min. VBX VTX
V14GSR W078T400 R 0.78 ° °
V14GSR W117T400 R 1.17 ° [
V14GSR W150T400 R 1.50 ° o
Vvid V14GSR W157T400 R 9 1.57 40 56 90 02 ” ° °
V14GSR W198T400 R 1.98 ° °
V14GSR W200T400 R 2.00 ° o
V14GSR W238T400 R 2.38 ° o
V14GSR W318T400 R 318 ° o
V16GSR W117T430 R 117 ° °
V16GSR W157T430 R 1.57 ° o
Vie V16GSR W198T430 R i 198 4.3 5.6 10.2 0.2 16 ° o
V16GSR W238T430 R 2.38 ° o
V16GSR W318T430 R 318 ° °

e £nstock © Disponible bajo pedido

| 128 | GROOVEX




Ranurado redondo - DIN 7993

VEO8 y VE11 *

< F

V14

d
D min b
R
w
R T
*Se muestra VE11 tmax tmax
VEO8 y VE11 | Mini-VE
Ei;tsile%ge Cédigo de pedido Dimensiones en mm Diér\frlwgfro Grado
de agujero.
RH/LH W+0.03 t max T F r D min. VTX
VE08040GR WO080T100R/L 0.800 0400 °
VEO8060GR W120T100R/L 1.200 0.600 o
VEO8 VEO8080GR W160T100R/L 1.600 1.0 44 4.8 0.800 8 o
VEO8090GR W180T100R/L 1.800 0.900 o
VEO8100GR W200T100R/L 2.000 1.000 o
VE11028GR W057T200R/L 0.577 2.0 0.287 o
VE11030GR WO060T170R/L 0.600 1.7 0.300 o
VET1040GR WO080T230R/L 0.800 2.3 0.400
VEN VET1060GR W120T230R/L 1.200 2.3 5.7 6.7 0.600 " o
VET1078GR W157T230R/L 1.570 2.3 0.785 o
VET1100GR W200T230R/L 2.000 2.3 1.000 o
VET1120GR W240T230R/L 2400 2.3 1.200 o
| e £nstock o Disponible bajo pedido
Via
Ei;tsileortcée Cédigo de pedido Dimensiones en mm Diér\frlwgfro Calidades
de agujero.
RH W+0.03 t max T F r D min. VBX VTX
V14D7993 W120T400 R 1.20 0.6 o .
V14D7993 W157T400 R 1.57 0.785 o °
V14D7993 W180T400 R 1.80 09 o °
V14D7993 W200T400 R 2.00 1.0 ° °
V14 4.0 56 9.0 E— 14
V14D7993 W180T400 R 2.20 1.1 ° .
V14D7993 W238T400 R 2.38 1.19 o °
V14D7993 W300T400 R 3.00 1.5 o °
V14D7993 W318T400 R 3.18 1.59 o °

e £nstock © Disponible bajo pedido
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Ranurado frontal cuadrado

Interna Fs
d ﬁ
D min #
r
r > Y.</t max
X
T
\
V14
q Min.
E;}t;lé)r%e Codigo de pedido Dimensiones en mm Didmetro Calidades
de agujero.
RH d W+003 t max T F r D min. VBX VTX
V14FGW100T150 R 1.00 1.5 77 ° o
1.50 2.5 8.7 ° o
V14FGW200T300 R 2.00 30 9.2 ° o
Vi4 | VI4FGW200TS00R 9 200 50 107 9 02 14 . o
V14FGW250T300 R 2.50 3.0 9.2 ° o
_ VM4FGW2SOTS00R 2 50 107 . o
V14FGW300T300 R 3.00 30 9.2 o o
e Enstock o Disponible bajo pedido
Ranurado frontal cuadrado
Externo F—>|
d ﬁ
D min
Wer
r
e
x
T
¥ |
V14
q Min.
Ei;ts'lgr%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Didmetro Calidades
de agujero.
RH d Wi003 t max T F r D min. VBX VTX
V14FEGW100T150 R 1.00 1.5 73 o o
V14FEGW200T300 R 2.00 3.0 8.8 ° o
Vi4 | VI4FEGW200T500R O 200 50 107 9 02 12 . o
VI14FEGW250T300 R 2.50 3.0 8.8 o o
2.50 5.0 10.7 ° o
V14FEGW300T300 R 3.00 30 8.8 ° o

e Enstock o Disponible bajo pedido
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Ranurado frontal redondo

Interna
F—
d
\ Y
D min#
W tmax
SR : Y
A
T
¥ |
V14
; Min.
Ei;ts”eorg)e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Didmetro Calidades
de agujero.
RH W+0.03 t max T r D min. VBX VTX
V14FGRO50T150 R 1.00 1.5 7.7 0.5 °
V14 2.00 3 9.2 1.0 14 °
V14FGR150T300 R 3.00 3 9.2 1.5 °

e £nstock o Disponible bajo pedido

Ranurado frontal redondo

Externo

T
V14
; Min.
Ei%tsllgr%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Didmetro Calidades
de agujero.
RH W+003 t max T r D min. VBX VTX
V14FEGR100T500 R 2.00 1.00 o o
V14 5 10.7 12
2.50 1.25 ° o
| e £nstock o Disponible bajo pedido
nvargus| s |




Roscado

Interna VEO8 y VE11
F>
- d
’ ’ Jifnn Dmin_7 v
- .
-

Helix

V14y V16

yelice

<
Interna
60°
h
Perfil parcial 60 ° | Mini-VE W
Eiﬁgle%%e Paso Cédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Grado
TPI mm RH/LH d T F Y r h max Deg. VTX
48-32 0.5-0.75 VEO8TH H60R/L 4.20 0.5 0.025 0.49 1.5 o
VEO8 24-20 1.0-1.25 VEO8TH I60R/L 6 4.6 446 0.8 0.095 0.74 2.5 o
16-14 1.5-1.75 VEO8TH J60R/L 4.76 09 0.137 1.04 3 o
48-32 0.5-0.75 VETITH H60R/L 5.80 0.5 0.025 0.49 1.5 o
VEN 24-20 1.0-1.25 VET1TH I60R/L 8 5.8 6.06 0.8 0.095 0.74 1.5 o
16-14 1.5-1.75 VET1TH J60R/L 5.61 09 0.137 1.04 3 o
| e Enstock o Disponible bajo pedido
Perfil parcial 60° -V14y V16
Eishtsilec;tcée Paso Cédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Calidades
TPI mm RH d T F Y r h max Deg. VBX VTX
48-16 0.5-1.5 V14TH A60 R 09 0.05 1.485 o °
V14 14-8 1.75-3.0 V14TH G60 R 9 5.7 9 1.7 0.16 2.350 1.5 o °
48-8 0.5-3.0 V14TH AG60 R 1.7 0.05 2.350 o °
48-16 0.5-1.5 V16TH A60 R 09 0.05 1.485 o o
Vie 14-8 1.75-3.0 V16TH G60 R " 5.7 10.2 1.7 0.16 2.835 1.5 ° .
48-8 0.5-3.0 V16TH AG60 R 1.7 0.05 2.835 o °
e £nstock o Disponible bajo pedido
Interna
55°
h
Perfil parcial 55° W
Eiﬁsile%%e Paso Codigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Calidades
TPI mm RH d T F Y r h max Deg. VBX VTX
48-16 0.5-1.5 V14TH A55 R 09 0.05 1.71 ° °
V14 14-8 1.75-3.0 V14TH G55 R 9 5.7 9 1.7 0.21 2.700 1.5 ° o
48-8 0.5-3.0 V14TH AG55 R 1.7 0.07 2.700 ° °
48-16 0.5-1.5 V16TH A55 R 09 0.07 1.71 ° o
Vie 14-8 1.75-3.0 V16TH G55 R 1 5.7 10.2 1.7 0.25 3.236 1.5 o o
48-8 0.5-3.0 V16TH AG55 R 1.7 0.07 3.236 ° o

| ® Enstock o Disponible bajo pedido
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Roscado

Interna

Helix

F >
d
D min_—~ Y
Y

@T

<

-"’ ”‘ r#l il

*Se muestra VET1

Definido por: R262 (DIN 13)
Clase de tolerancia: 6g / 6H

Métrica ISO | Mini-VE

1/4P Interna
60°

—
1/8P  Externo

Rosca Min. E“S,‘tsilgr%e Cdédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Grado
mm RH/LH d T F Y h min Deg. VTX

M8x.5 0.50 VEO8TH .50ISOR/L 3.86 035 0.29 1.0 o

M8.5x.75 0.75 VEO8TH .75ISOR/L 419 0.50 043 1.5 o

M9x1.0 1.00 VEO8TH 1.00ISOR/L 4.29 0.50 0.58 20 o

M10x1.25 VEoe 1.25 VEO8TH 1.25ISOR/L ° o 444 0.80 0.72 25 o

M10x1.5 1.50 VEO8TH 1.50ISOR/L 4.58 090 0.87 3.0 o

M12x1.75 1.75 VEO8TH 1.75ISOR/L 4.80 0.90 1.01 3.0 o

M14x2.0 VET 2.00 VET1TH 2.00ISOR/L 8 5.85 6.47 1.10 115 25 o

e Enstock © Disponible bajo pedido

1/4P Interna
60°
h
Definido por: ANSI B1.1: 74 B
American UN I Mini-VE Clase de tolerancia: 2A / 2B 1/8P Externo
Rosca Min. Ei;tsilé)rtc(i)e Cdédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Grado
TPI RH/LH d T F Y h min Deg. VTX

3/8"-32UNEF 32 VEO8TH 32UNR/L 4.21 0.50 046 1.5 o
3/8"-28UN 28 VEO8TH 28UNR/L 4.28 0.50 0.52 2 o
3/8"-24UNF 24 VEO8TH 24UNR/L 432 0.65 0.61 2 o
3/8"-20UN VEO8 20 VEO8TH 20UNR/L 6 4.6 445 0.80 0.73 25 o
3/8"-18UNS 18 VEO8TH 18UNR/L 453 0.85 0.81 25 o
3/8"-16UNC 16 VEO8TH 16UNR/L 433 095 092 25 o
7/16"-14UNC 14 VEO8TH 14UNR/L 478 110 1.05 3 o
9/16"-12UNC VET 12 VET1TH 12UNR/L 8 5.85 6.44 1.24 1.22 25 o

| e Enstock © Disponible bajo pedido

Definido por: B.5.84:1956, DIN 259,
1SO228/1:1982
Clase de tolerancia: Clase media A

Whitworth - BS\W, BSP, BSF, BSB | Mini-VE

R0.137P '"te':‘a

X
h

*_R0.137P

Externa

Rosca Min. Ei;tsilé)rge Cédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Grado
TPI RH/LH d T F Y h min Deg. VTX
1/2"x19W VEN 19 VETITH 19WR/L 8 5.85 6.18 0.85 0.86 2 o

| ® Enstock o Disponible bajo pedido
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Roscado

Interna

Ll

-

?

Helix

F >
d
D min_— Y
Y

e

<

*Se muestra VEI1

BSPT | Mini-VE - Nueva geometria

Definido por: B.5.21:1985
Clase de tolerancia: BSPT estandar

°T \1747 fRo.137P
Externo

Rosca Min. Ei;tsilgr%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice
TPI RH/LH d T F Y h min Deg. VTX
1/4"-19BSPT VETT 19 VETTH 19BSPTR/L 8 5.65 6.18 0.85 0.86 2 o
e En stock o Disponible bajo pedido
30° | 30° Interna
h
Definido por: USAS B2.1:1968 || T N
NPT I Mini-VE - Nueva geometrl'a Clase de tolerancia: NPT estandar
Rosca Min. Ei;tsilgr%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Grado
TPI RH/LH d T F Y h min Deg. VTX
1/8"-27NPT f08 27 VEO8TH 27NPTR/L 435 0.6 0.64 2 o
1/4"-18NPT 18 VEO8TH 18NPTR/L 4.80 09 1.00 2 o
| e Enstock o Disponible bajo pedido
302 | 30° Interna
Definido por: ANSI 1.2.3-1976
Clase de tolerancia: NPTF estdndar
NPTF
’ Estilo de A F . : ) A .
Rosca Min. e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Calidades
TPI RH d T F Y h min Deg. VBX VTX
1/4"-18NPTF V08 18 VO8TH 18NPTF R 6 3.8 4.64 09 1.0 2 . .
| ® Enstock o Disponible bajo pedido
30° Interna
N
h
Definido por: DIN 103
.. . Clase de tolerancia: 7e / 7H Externo
Trapez | Mini-VE - Nueva geometria
Rosca Min. Ei;tsileor%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm Hélice Grado
mm RH/LH d T F Y h min Deg. VTX
TR10x2.0 VEDS 2 VEO8TH 2.0TRR/L 4.79 0.90 1.25 35 o
TR11x3.0 3 VEO8TH 3.0TRR/L 4.95 118 175 5 o
TR16x4.0 VETT 4 VET1TH 4.0TRR/L 8 5.85 6.53 1.60 2.25 5 o

| e £nstock © Disponible bajo pedido
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Mini-V Portaherramientas:

Mango de aceroaleado. ... 136
Mango de acero de aleacion reforzado. 136
Mango de carburo ... 137
Mango de carburo reforzado ... 138
Manos de carburo para casquillos.. 138
SoportesV-CAP @B 139
Micro soportes para sujecion de mangos de carburo. ... 139

Mini-V Portaherramientas - Sistema de cédigo de pedido

V - Portaherramientas Mini-V (tamafos 14y 16)

4 - Diametro del mango | | 5 - Voladizo de la herramienta | | 6 - RH o LH
6,8,12,16 12, 21,29, 30,42, Ninguno - RH
50, 56, 64, 80 L-LH

Nomenclatura Mini-V

C Vv 08 = 12 21 -

1 2 3 4 5 6
1- Tipo de soporte 2 - Linea de producto 3 - Tamano de inserto
C - Mango de carburo VE - Portaherramientas mejorado Mini-V 08,11,14,16
Ninguno - Mango de acero | | (tamanos 08y 11)

MH C 16 - 6
1 2 3 4
Nomenclatura V-CAP
MH C 3 - 8 - Cc4
1 2 S 5 6
1-Tipo de soporte 2 - Refrigerante 3 - Sistema V-CAP 4 - Didmetro del mango
MH - Soporte Microscope C - Canales de refrigerante S - Sistema V-CAP 12,16, 20
5 - Diametro del manguito. | | 6 - Tamafo de V-CAP
6,8 C3,C4

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz
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Mango de acero aleado

VEO8 y VE11

Mango de acero aleado | Mini-VE - Nueva geometria

Piezas de repuesto

Ei;tsile()r%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm / -~
A L L1 D D1 Tornillo* Llave
VEO8 VE08-1612 14.6 80 12 16 SNVO08 K2T
VET VE11-1612 14.6 80 12 16 SNV11 K3T

* Par de apriete: 1,6 Nm.

Vastago de acero aleado - V16

Piezas de repuesto

Estilo de a1 ) : )
- Cédigo de pedido Dimensiones en mm , -~
Portaherramientas RH A L L1 D D1 Tornillo* Llave
V16 V16-1622 15 100 22 16 " SNV16 K4T

* Par de apriete: 5.0 Nm max.

Mango de acero de aleacion reforzado

Mango de acero aleado reforzado - V14

Piezas de repuesto

Ei;t;g%e Cédigo de pedido Dimensiones en mm / -~
Portaherramientas RH A L L1 D S1 S2 Tornillo* Llave
V14 V14-1620 15.0 100 20 16 9.5 11 SNV14 KT15

* Par de apriete: 2,8 Nm méx.
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Mango de carburo

- >
|
ﬁ
=N
|
|
|
|
|
|
(>¢J

D1

VEO8 y VE11 V16 &
Mango de carburo | Mini-VE - Nueva geometria Piezas de repuesto
Estilo de g g
inserio Dimensiones en mm / P
A L L1 D D1 Tornillo* Llave
CVE08-1221 80.5 21
CVE08-1230 90.5 30
VEO8 10.0 12 6 SNVO08 K2T
CVE08-1242 100 42
CVE08-1250 115 50
CVE11-1229 95 29
CVET1-1242 110 42
VET1 I —— 10.0 12 8 SNV K3T
CVE11-1256 120 56
CVE11-1264 130 64

* Par de apriete: VEO8 - 1,6 Nm | VETT - 2,2 Nm.

Mango de carburo - V16 Piezas de repuesto
Estilo de : :
inserto Dimensiones en mm / "nl"
Portaherramientas L N D D1 Tornillo Llave
CV16-1240 130 40
V16 CV16-1256 11.0 130 56 12 il SNV16 K4T
CV16-1280 150 80

* Par de apriete: 5.0 Nm maéx.
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Mango de carburo reforzado

L
L1
A
&K || :
¥
S2]
7y
= S )| o
¥
S
Piezas de
Mango de carburo reforzado - V14 y V16 repuesto
Ei;tglgrg)e Cédigo de pedido Dimensiones en mm / P
Portaherramientas RH A L L1 D S1 S2 Tornillo* Llave
CV14-1234 100 34
CV14-1245 ** 11 110 45 12 93 19
CV14-1264 ** 130 64
V14 CV14-1634 100 34 SNV14 KT15
CV14-1645 ** 110 45
15 16 93 12.45
CV14-1664 ** 130 64
CV14-1675** 145 75
CV16-1640 129.7 39.7
Vie CV16-1656 ** 15 129.7 55.7 16 il 14.75 SNV16 K4T
CV16-1680 ** 149.7 797
* Par de apriete: V14 - 2,8 Nm max. | V16 - 5,0 Nm max.
** Solo para mandrinado, biselado y ranurado frontal.
Manos de carburo para casquillos
L
D S
i
= 7,4?; ,,,,,,,,,
KL ,,,,,
or.
i
| N
|
|
L1 *J 77777
Vastago de carburo para mangos - V08 y V11 Piezas de repuesto
Estilo de Cédigo de i g Cédigo de
inserto pedido Dimensiones en mm pedido / -~
Portahe;rlz_:\'mientas A L L1 D D1 Porta Tornillo* Llave
CV08-0621 - 45 21
V08 6 6 MHC ..-6 SNVO08 K2T
CV08-0630 ** = 54 30
CV11-0829 - 64.5 29
V1 8 8 MHC..-8 SNV11 K3T
CV11-0842** = 775 42

* Par de apriete: V08 - 0,65 Nm max. | V11 - 2,0 Nm max.

** Solo para taladrar y biselar.
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Soportes V-CAP para sujecion de mangos de carburo @

Coolant Holes

&

Piezas de repuesto

Dia,_vi“rfsrgrto_ Codigo de pedido Dimensiones mm ’ /\

d (mm) D B H L1 L2 L Tornillo retractil* Llave
‘0 MHCS-6-C3 320 237 20.0 30.0 45.0 64.0
' MHCS-6-C4 40.0 237 20.0 30.0 50.0 74.0
SM5X10-15IPX2**|  L15IP / LX15IP
MHCS-8-C3 320 24.5 215 40.0 55.0 74.0

8.0

MHCS-8-C4 40.0 24.5 215 40.0 60.0 84.0

I Los V-CAP cumplen con la norma 1SO 26623.
* Par de apriete: 7 Nm méx.
** SM5X10-15IPX2 es un tornillo especial de doble cara. Para un tornillo alternativo, utilice MS5X10 (llave: S4).

Micro soportes para sujecion de mangos de carburo

‘ L
|

Piezas de repuesto
Cédigo de ) )
pedido Dimensiones en mm ’ e

d D=B H1 H L Tornillo* Llave

MHC 12-6 12 16 10.8 70
6 MHC 16-6 16 18.6 14.8 75

MHC 20-6 20 22 18.8 84 SL7DT15 KT15
g MHC 16-8 16 18.6 14.8 100

MHC 20-8 20 22 18.8 103.5

* Par de apriete: 2.8 Nm max.
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TORNEADO DE RANURAS INTERNAS | ACABADO

micrOscope

Torneado, ranurado, roscado y ranurado
frontal precisos




m i c ro s co e La LineaMicroscope ofrece soluciones nuevas y mejoradas
p para mandrinado, ranurado, biselado y roscado en orificios tan
. . pequenos como 1,0 mm.
Microherramientas para La LineaMicroscope ofrece una amplia gama de plaquitas de

un solo extremo y una gama completa de portaherramientas
con un sistema de sujecion simple.

taladros pequenos

Refri teint b e =-o Disefo de inserto inclinado
elrigeérante interho mejoz ,'..::" £ _ Proporciona una ubicacion de inserto exacta

rado et para una alta repetibilidad

Dos orificios de refrigerante para -

una viruta eficaz y enfriando el filo

de corte

Sistema de sujecion simples
Simple e infalible. El nuevo sistema de
sujecion utiliza un tornillo grande para
asegurar el inserto en el soporte.

Pasador de tope
Proporciona una altura precisa del
filo y una ubicacion axial perfecta

Herramientas internas con refrigerante de alta presion

—% &~

by
Mandrinado con Mandrinado Mandrinado  Mandrinado con Ranurado Pre-Part Off
rompevirutas y perfilado rompevirutas Recto

Portaherramientas en miniatura

Soporte V-Cap con Portaherramientas Portaherramientas Portaherramientas
sujecion retractil retractiles redondos sin valona redondos de doble
cara sin valona

&
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Aplicaciones

Mandrinado Paginas 150 - 161

Mandnnaglo con Mandrlna.do con Mandrinado 20°
rompevirutas rompevirutas

Mandrinado

kY

Mandrinado y Mandrinado y perfilado Mandrinado

Mandrinado 90° perfilado (CL)  con rompevirutas (CBL) hacia atras

BISELADO Pagina 161, 168

Mandrinado y Biselado
Biselado frontal

RANURADO Paginas 162 - 168
Ranurado Recto Redondo Ranurado Ranurado
Ranurado frontal interno frontal externo

(. ™
® @

Ranurado frontal
redondo interno

7| @

ROSCADO Paginas 169 - 171

Roscado

nnnnnnnnnnnnnnnnnnn



Datos técnicos mandrinado
Velocidades de corte VBX recomendadas Vc [m/min]

[e)
Z
Grupo de «n . Dureza Vc[m/min]
materiales | & Material BrinellHB  |(Recubierto) Grado de carburo
©
>
1 OBSJS?)Someme de Carbono (0,1 125 80-150
2 | Acerosin alear é\/gil)oscsggtemdo de Carbono (C= 150 80-130 »
Alto contenido de carbono (=0,55-
3 S5 170 70-110
4 Acero de baja aleacién No endurecido 180 70-110
5 | (elementos de Endurecido 275 70-100 VBX - R bi VD d
g -
6 aleacion<5%) Endurecido 350 20-100 . ecuplerto e
7 | Acerodealtaaleacion | pecocido 200 80-120 TICN _
(elementos de aleacion> A VTX - Recubierto de PVD
8 |5%) Endurecido 325 70-110 ATIN
- — |
9 N— aE‘SggaC%iac;r;)(elementos de 200 80-110
10 Alta aleacion (elementos de 275 80-110
aleacion> 5%)
11 | Acero inoxidable No endurecido 200 80-100
12 | Ferritico Endurecido 330 70-110
13 | Acero inoxidable Austenitico 180 80-110
M 14 | Austenitico SUper austenitico 200 80-110
Inoxidable 15 | Acero inoxidable No endurecido 200 40-60
Acero 16 | Fundido ferritico Endurecido 330 30-50
17 | Acero inoxidable Austenftico 200 40-60
Fundido austenitico | gndurecido 330 30-50
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 80-110
Hierro fundido Perlitico (virutas largas) 230 80-110
L Baja resistencia a la traccion 180 80-110
Fundicion gris - - >
Alta resistencia a la traccion 260 80-110
. Ferritico 160 80-110
Hierro Nodular SG —
Perlitico 260 80-110
Aleaciones de Sin envejecimiento 60 100-300
aluminio —
Forjado Envejecido 100 100-150
Aleaciones de Fundido 75 100-150
aluminio Fundido y envejecido 90 60-100
Aleaciones de e @ 3550 -
luminio Fundido Si 13-22% 130 100-150
Cobrey Laton 90 60-100
Aleaciones de cobre | gronce y Cobre sin plomo 100 60-100
Recocido (a base de hierro) 200 25-45
20 Alta temperatura Envejecido (base de hierro) 280 20-30
S (M) 1 | Aleaciones cli;etSSEé?o (a base de niquel o 250 15-20
Calor Envejecido (base de niquel o
Resistente 22 cobaljto) i 350 10-15
Material | )3 , | Tipuro 995 400Rm 60-100
1 Aleaciones de titanio -
24 Aleaciones a + f3 1050Rm 40-50
H K) 45-50HRc 20-45
Material | — | Acero extraduro Endurecido y Templado
aterial | o¢ 51-55HRC 20-40
endurecido

secas.
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VTX

Excelente para aplicaciones de mandrinado en
velocidades de corte medias a altas y en condiciones

AITIN multicapa PVD Recubierto, grado de uso

general para prevenir el pelado y astillado.
* Para Grado VTX, aumenta la velocidad en un 20%.

VBX

Excelente para todas las aplicaciones y excelente
resistencia al desgaste en velocidades de corte bajas
a medias, combinada con una buena tenacidad a la
rotura.

Recubierto de TiCN PVD.




Datos técnicos mandrinado

Mandrinado y perfilado en operaciones de acabado -

Profundidad de corte recomendada [ap max. (mm)] y avance fimm/rev]

I mm-17mm 0.0012 0.08 0.015
1.8 mm - 2.7mm 0.0017 0.10 0.017
28 mm-3.2mm 0.0031 0.18 0.017
33mm-37mm 0.0040 0.22 0.018
3.8mm-4.2mm 0.0050 0.25 0.020
43mm-52mm 0.0084 030 0.028
52mm-6.2mm 0.0150 030 0.050
6.3mm-72mm 0.0210 035 0.060

Acero inoxidable austenitico, 200 HB, 2600 Kc [N/mm?’]
D min. Vmax mm? ap max. (mm) f mm/rev

I mm-17mm 0.0009 0.06 0.015
1.8 mm-2.7mm 0.0015 0.10 0.015
28 mm-3.2mm 0.0018 0.12 0.015
33mm-37mm 0.0023 0.15 0.015
3.8mm-4.2mm 0.0027 0.18 0.015
43mm-52mm 0.0030 0.20 0.015
52mm-6.2mm 0.0050 0.20 0.025
6.3mm-72mm 0.0063 0.25 0.025

Recomendacién de mecanizado

Cuando se encuentran problemas de evacuacion de virutas, se

Vmax = Avance mm/rev x ap (mm)
Exceder el valor de Vmax puede causar un desgaste excesivo y rotura en las esquinas.

Las recomendaciones enumeradas son para una rugosidad promedio de 0.5 (Ra)

Menor dureza y menor Kc permiten aumentar el valor de Vmax, para una mayor productividad
Las recomendaciones enumeradas son para L1 medio. Aumente el valor de Vmax utilizando
herramientas L1 mas cortas

recomienda aumentar la distancia entre la pieza de trabajo y el porta.

®

viviva
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Datos técnicos de ranurado
Velocidades de corte VBX recomendadas Vc [m/min] y avance f [mm/rev]

o
Grupo de Z . Dureza |Vc[m/min]| Avance
materiales % Material Brinell HB |(Recubierto)|f [mm/rev] Grado de carburo
=
Bajo contenido de Carbono
1 (C=0,1-0.25%) 125 50-120 0.05
2 | Acero sin alear :I\/\ggis(focggg/snido de Carbono (C 150 40-100 0.05
Alto contenido de carbono
3 (C=055-0,85%) 170 30-80 0.05
4 No endurecido 180 50-70 0.05
Acero de baja aleacion ;
s (elementos de aleacion<5%) Endurecido 25 et Lo
6 Endurecido 350 30-50 0.05 ) .
7| Acerode alta aleacién | Recocido 200 | 3050 | oos | YBX-RecubiertoPVD deTiCN
8 (elementos de aleacion> 5%) Endurecido 325 25-40 0.05 VTX - ReCU blel’to de PVD A|T|N
9 jZéi%ifﬁZfe'eme““ de 200 30-50 0.05 Mecanizado
Acero fundido
10 Alta aleacion (elementos de 275 25-40 0.05 ..
aleacion> 5%) : Recomendacion
| 11] Acero inoxidable No endurecido 200 60-100 0.05
12| Ferritico Endurecido 330 40-60 0.05
13| Acero inoxidable Austenitico 180 50-90 0.05
M 14| Austenitico Super austenitico 200 40-60 005
Inoxidable 15| Acero inoxidable No endurecido 200 40-60 0.05
Acero 15 Fundido ferritico Endurecido 330 30-50 0.5
17| Acero inoxidable Austenftico 200 40-60 0.05
Fundido austenitico Endurecido 330 30-50 0.05
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 50-70 004 | Mecanizalaranuraenun
Hierro fundido Perlitico (virutas largas) 230 50-70 004 !”nowmllento en lugar de a
L Baja resistencia a la traccion 180 50-70 0.04 ntervalos.
Fundicién gris - - -
Alta resistencia a la traccion 260 40-60 0.04
Ferritico 160 50-70 0.04
Hierro Nodular SG —
Perlitico 260 60-80 0.04
Aleaciones de aluminio Sin envejecimiento 60 100-300 0.04
Forjado Envejecido 100 100-150 0.04
Fundido 75 100-150 0.04
Aleaciones de aluminio
Fundidoy envejecido 90 60-100 0.04
Aleaciones de aluminio Fundido Si 13-22% 130 100-150 0.04
Cobrey Laton 90 60-100 003
Aleaciones de cobre Bronce y Cobre sin plomo 100 60-100 0.04
19] Recocido (a base de hierro) 200 25-45 0.02
20 Envejecido (base de hierro) 280 20-30 0.02
|| Altatemperatura Recocido (a base de niquel o
S (M) |21 Aleaciones cobato ( u 250 152 | 002
Calor [ — p
Resistente |22 C%“g;g'do leEszesiLele 350 1045 | 00
Material
3 , o Tipuro 995 400Rm | 60-100 0.02
— Aleaciones de titanio
24 Aleaciones a+ 3 1050Rm 40-50 0.02
H (K) * 45-50HRc | 20-40 0.02
Matorial || Acero extraduro Endurecido y Templado
atenal | 5¢ 51-55HRc | 20-35 0.02
endurecido

VTX

prevenir el
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pelado y astillado.

Excelente para aplicaciones de mandrinado en velocidades
de corte medias a altas y en condiciones secas.
AITIN multicapa PVD Recubierto, grado de uso general para

* Para Grado VTX, aumenta la velocidad en un 20%.

VBX

Excelente para todas las aplicaciones y excelente
resistencia al desgaste en velocidades de corte bajas a
medias, combinada con una buena tenacidad a la rotura.
Recubierto de TiCN PVD.




Datos Técnicos de Roscado
Velocidades de corte VBX recomendadas Vc [m/min]

S
Grupo de Z . Dureza | Vc[m/min]
materiales % Material Brinell HB| (Recubierto) Grado de carburo
=
Bajo contenido de Carbono
1 (C=0,1-0,25%) 125 140-200
. Medio contenido de
2 | Acero sin alear Carbono (C = 0,.25-0,55%) 150 120-180
Alto contenido de carbono
3 ((=0,55-0,85%) 170 110-180
4 Acero de baja aleacion No endurecido 180 100-155
5 | (elementos de Endurecido 275 90-145
i ()
o | ETE Endurecido 350 80-135 . ‘
7 Acero de aIta aIeaci(’)n ReCOCidO 200 65'”5 VBX - ReCU blel’tO PVD de TlCN
g | (elementos de aleacion> 5%) | Endurecido 35 50-100 VTX - Recubierto de PVD AITIN
9 Blaja a]eaci;)(; (elementos de 200 30-50
Acero fundido aleacion <5%) -
10 Alta aleacién (elementos de 25 2540 Calculo de N [RPM]
aleacion> 5%)
| 11| Acero inoxidable No endurecido 200 80-120
12| Ferritico Endurecido 330 55-95 N = 1000 x V¢ N /
Bl e T Austenftico 180 60-100 T xD
M 14| Austenitico Stper austenitico 200 50-90 _NxmxD l
Inoxidable | 15| acero inoxidable No endurecido 200 60-80 1000 Ve
Acero 17 Fundido fenritico Endurecido 330 45-65
17| Aceroinoxidable Austenitico 200 50-70 N - Revoluciones por minuto [RPM]
Fundido austenitico Endurecido 330 40-60 V- V(?!ocidad de cor‘te [m/mm] .
Maleable Ferritico (virutas cortas) 130 60-80 D - Didmetro dela pieza de trabajo [mm]
Hierro fundido Perlitico (virutas largas) 230 60-80
Baja resistencia a la traccion 180 60-80 v
Fundicion gris Jaresistend] e Numero de pases para roscar
Alta resistencia a la traccion 260 40-70
Ferritico 160 60-80
Hierro Nodular SG - Paso mm 050 0.75 100 125 150 1.75 200
Perlitico 260 70-90
Aleaciones de aluminio | Sin envejecimiento 60 80-240 TPl 48 32 24 20 16 14 12
Forjado Envejecido 100 100-170 y p
No. de pasadas
Fundido 75 100-150 . 6-9 6-11 6-12 8-14 9-1511-1811-18
Aleaciones de aluminio (Microscope)
Fundido y envejecido 90 60-100
Aleaciones de aluminio | Fundido Si 13-22% 130 100-150
Cobrey Laton 90 80-200
Aleaciones de cobre Bronce y Cobre sin plomo 100 80-200
Recocido (a base de hierro) 200 25-45
Envejecido (base de hierro) 280 20-30
Alta temperatura Recocido (a base de niquel
- que B
Aleaciones 0 cobalto) 250 15-20
Resistente |22 Envejecido (base de niquel | 35 10-15
Material 0 cobalto)
3 . o Tipuro 99.5 400Rm 60-100
— Aleaciones de titanio -
24 Aleaciones a+ 3 1050Rm 40-50
H (K) > 45-50HRc|  20-40
Material || Acero extraduro Endurecido y Templado
aterial | >q S51-55HRc|  20-40
endurecido

VTX

Excelente para aplicaciones de mandrinado en velocidades
de corte medias a altas y en condiciones secas.

AITIN multicapa PVD Recubierto, grado de uso general
para prevenir el pelado y astillado.

* Para Grado VTX, aumenta la velocidad en un 20%.

VBX

Excelente para todas las aplicaciones y excelente
resistencia al desgaste en velocidades de corte bajas a
medias, combinada con una buena tenacidad a la rotura.
Recubierto de TICN PVD.
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micrQscope Insertos

Mandrinado con HPC 150
Mandrinado 151
Mandrinado con rompevirutasy con HPC .. 154
Mandrinado con romPeVIrutas. ... 155
Mandrinado con rompevirutasy con HPC ... 156
Mandrinado con rOMPEVITULAS. 157
Mandrinado 200 158
Mandrinado 900 158
Mandrinado y perfilado con rompevirutas y HPC (CBLF) .. @ .......................... 159
Mandrinado y perfilado (CL) con HPC . 160
Mandrinado y perfilado (CL). . 160
Mandrinado hacia atrds ... 161
Mandrinado y achaflanado 45 ° 161
Ranurado recto con HPC 162
Ranurado Recto . ... 163
Ranurado redondO . 165
Pre-Part Off 165
Ranurado frontal con HPC. @AM oo 166
Ranurado frontal. o 167
Ranurado frontal redondo con HPC.. . | @ ......................................................................... 168
Chaflan frontal 45 © 168
ROSCATO 169
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micrQscope Insertos - Sistema de cédigo de pedido

Mandrinado:

zzzzzzzzzzzzzz 9 Group

M 42 BC L10 R C VTX
1 2 3 4 5 7 8 9 10
Ranurado: M 5 52 | GS |W100 L10| R c | |vBx
1 2 3 4 5 7 8 9 10
Roscado: M 42 TH 0.5 ISO L16 R/L - VBX
1 2 3 4 5 7 8 9 10
1- Linea de producto 4 -Tipo de aplicacion _
M/ MS / MN- Microscope BC Mandrinado Qﬂgq: 0.05,0.1,0.15,0.2 (mm)
MC - Ubicacion central de la 5 - Ancho de ranurado
punta de corte Microscope - Mandrinado con filo 079-318 (mm)
preparado @Eq: 5 - Paso de roscado
2 - Dia. mango. ‘ Perfil Completo - Rango Paso
45,67 B20 Mandrinado 20 H mm Pl
0.5-1.5 28-18
3- Dia. min. del B90  Mandrinado 90° « )\ Perfil Parcial - Rango Paso
agujero. (mm) mm TPI
Taladrado y perfilado con
17,22,32... CBLE (o it D= [a05.15 A48-16
F0.5-1.0 F 48-24
CL Mandrinado y perfilado M
6 - Estandar de roscado
Mandrinad
BCB ro?:pe[a?ut(;scon ‘CDE A60 - Perfil parcial 60 °
A55 - Perfil parcial 55 °
BCE Mandrinado con 1SO - 1SO Métrico
rompevirutas M UN - American UN
A o NPT - NPT
BB Mandrinado hacia atras @E W - Whitworth para BSW, BSP TR -Trapez
CH4545 Mandrinado y biselado 45°$H
7 - Longitud maxima de corte (mm)
CH45 Biselado frontal 45° @ ) L10-10 mm,L15-15mm...
GS Ranurado Recto Q]K 8-RHolH
R-RH
GR Ranurado redondo H L-LH
9 - Refrigerante
FG Ranurado frontal interno E C - Refrigerante interno
NINGUNO - Sin refrigerante
FP Ranurado frontal externo E
10 - Grado de carburo
PP Pre-Part Off H VBX, VTX
RanuradofrontalredondoaﬂE
RFG interno
TH Roscado @
VAVMVBI'CJUS \ 149 \




Mandrinado con refrigerante de alta presion

Interna
L ref 9D min
DETAIL A
| A - - LB
|
1/ i
a == &
[\ g £
f w % o,
F| e— L1 T
l—— L2 ref J #
R
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia Min.
: Didmetro de Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
TG, agujero.
d(mm) D min.(mm) RH/LH L1 R F Sméx. a b a’ B°  Refl2* Lref VBX VIX
3.0 M430BCR15L20RC** 200 015 136 02 2.7 236 175 8 228 398 o .
100 015 144 29 2.5 115 285 o 3
0.2 17.5 8
M432BCR15L20RC** 200 015 14 2.87 245 228 398 o .
40 100 020 190 025 374 335 175 8 115 285 o .
M442BCR15L10RC** 100 015 193 393 313 115 285 o .
100 020 198 03 398 313 19 8 115 285 o .
M442BCR15L21RC** 210 015 193 393 313 228 398 o .
10.0 020 244 494 404 12.15 35 . o
M552BCR20L15RC 150 020 244 494 424 18.15 41 o .
50 52 MSSBCROL2IRC™ 210 020 244 05 494 404 21 8 2315 46 o
M552BCR20L30RC** 300 020 244 494 404 3215 55 o .
 MS52BCROOL3SRC™ | 350 020 244 494 404 3715 60 o

** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
| o Enstock o Disponible bajo pedido
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Mandrinado

Interna | L ref NGl
- [ _
J
A ——-
+ e - : | DETAIL A
Figura 1: M... & - = — -
\ iy |
F l— L1 JJ
e Lovef g
A b I % [}
. . al B | §
Figura 2: MC... ( D _!ﬁﬁ‘ | J
al g J ! R
— 11 __
* Ref L.2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 «— L2 ref Se muestra la mano derecha
Dia. _, Min. & ) ) ) ;
Mango. Dlggﬂuejter%de Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Sméx. a b a’ B°  Refl2* Lref VBX VIX
MC410BCRO5L04R 40 005 048 0.1 096 071 16.4 88 2575 . .
MC410BCRO5L04L 40 005 048 01 096  0.71 16.4 88 2575 . o
MC410BCR10L04R/L 4.0 0.1 048 0.1 096  0.71 17 88 2575 . °
10 MC410BCRO5L06R 60 005 048 015 09 071 16.4 ¢ 88 2575 . o
MC410BCRO5L06L 60 005 048 015 09% 071 16.4 88 2575 . °
MC410BCR10LO6R/L 6.0 0.1 048 015 096 081 17 88 2575 . o
MC415BCRO5L04R 4.0 005 074 015 274 1.15 16 115 285 . o
MC415BCR10LO9R 9.0 0.1 074 015 145 122 16 1.5 285 . o
MC415BCR10LO9L 9.0 0.1 074 015 145 1.22 16 115 285 . .
MC417BCRO5LO6R/L 6.0 005 062 143 1.02 16 11,5 285 . o
e MC417BCR10LO6R/L 6.0 0.1 0.77 158 118 16 8 115 285 . .
MC417BCRO5LO9R/L 90 005 062 0o 143 1.04 16 11,5 285 . o
MC417BCR10LO9R/L 9.0 0.1 0.82 1.63 13 16 115 285 . o
MC419BCRO5LO6R ** 6.0 005 072 1.62 1.2 16 1.5 285 . o
MC419BCRO5LO9R/L 90 005 072 1.62 1.2 16 115 285 . o
4.0 MC422BCRO5LO6R/L 60 005 088 1.88 155 177 115 285 o o
MC422BCR10LO6R/L 6.0 0.1 0.93 193 155 177 115 285 . °
25 MC422BCRO5LO9R/L 9.0 0.05 0.88 1.88 155 177 1.5 285 . o
MC422BCR10LO9R/L 9.0 0.1 206 176 17.7 1.5 285 . o
MC422BCR10L14R/L 14.0 1.04 204 176 177 18.2 352 . .
MC422BER10L14R** 14.0 0.1 1.04 204 176 177 182 352 ° U
MC427BCROSLIOR/L 10.0 0.05 247 206 175 11.5 285 . o
MC427BCR15L10R/L 10.0 1.19 03 241 206 175 3 115 285 . o
MC427BCR15L15R/L 150 015  1.23 248 206 175 18.2 352 . .
MC427BER15L15R** 15.0 1.23 248 206 175 182 352 ° .
MC427BCROSLI6R/L 16.0 005 122 247 206 175 182 352 o o
MC427BERO5L16R** 16.0 005 122 247 206 175 18.2 352 o .
MC430BCRO5L10R** 10.0 005 133 27 225 175 1.5 287 o .
MC430BCROS5L16R/L 160 005 133 2.7 2.25 17.5 18.2 352 . °
20 MC430BCR15L20R/L 200 015 136 2.7 236 175 22.8 398 . o
MC430BCRO5L26R/L 260 005 133 27 225 175 28.7 457 . °

** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
| e Enstock o Disponible bajo pedido
| Insertos marcados con E estan disponibles con preparacion de filo.
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Mandrinado (cont)

Interna L ref o
- | _
J
A ——-
; e - : DETAIL A
H . a - } - -
Figura 1: M... \ Q E »B"
T |- X
l—— L2 ref g
A b o o,
; 7S r |
Figura 2: MC... f _'\‘_: =
al f J ! B/
— U1 __
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 e—— L2 ref Se muestra la mano derecha
Dia. _, Min. o ) . ) ;
Mango. Diametro de Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
agujero.
d(mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Sméx. a b a’ B°  Refl2* Lref VBX VIX
MC432BCROSLI0R/L 100 005 143 29 245 175 115 285 . o
10,0 015 144 29 2.5 17.5 11,5 285 . o
MC432BCRO5L16R/L 160 005 143 29 245 175 18.2 352 . .
16.0 005 143 29 245 175 182 352 o .
MC432BCR15L16R/L 16.0 015 144 287 25 17.5 182 352 . .
160 015 144 0.2 287 25 17.5 8 18.2 352 o .
MC432BCROSL20R/L 200 005 143 29 245 175 228 398 . .
200 005 143 29 245 175 228 398 o .
MC432BCR15L20R/L 200 015 14 287 245 175 228 398 . .
200 015 14 2.87 245 17.5 228 398 o .
MC432BER10L23R** 230 010 143 290 245 175 228 457 o .
100 005 178 348 305 175 1.5 285 . o
MC437BCR15L10R/L 100 015 1.74 344 305 17.5 115 285 . o
150 015 174 344 305 175 182 352 . .
MC437BCR15L15L 150 015 174 344 305 175 18.2 352 . o
3.7 150 015 174 02 344 305 175 8 18.2 352 . .
MC437BCR15L20R 200 015 174 344 305 175 228 398 o .
200 015 174 344 305 175 228 398 . o
MC437BER15L20R** 200 015 174 344 305 175 22.8 398 o .
40 260 005 178 348 305 175 28.7 457 o .
' M442BCRO3L10R** 100 003 198 398 313 19 1.5 285 o .
100 0.05 195 395 345 21 115 285 . o
MS442BCR15L10R 100 015 193 393 313 19 11,5 285 . .
100 015 193 393 313 19 1.5 285 . o
M442BCRO5L16R/L 16.0 005 195 395 345 21 182 352 . o
160 005 195 395 345 21 182 352 o .
M442BCRO3L15R** 150 003 198 398 313 19 18.2 352 o .
16.0 015 193 393 313 19 18.2 352 . .
MS442BCR15L16L 160 015 193 393 313 19 182 352 . o
160 015 193 03 393 313 19 8 182 352 o o
M442BCRO5L21R 21.0 005 195 ’ 395 345 21 22.8 398 . .
21.0 005 195 395 345 21 228 398 . o
M442BERO5L21R** 210 005 195 395 345 21 228 398 o .
210 015 193 393 313 19 228 398 ° °
MS442BCR15L21L 210 015 193 393 313 19 22.8 398 . o
21.0 015 198 398 313 19 247 417 o .
M442BCRO3L25R** 250 0.03 198 398 313 19 28.7 457 o .
260 005 195 395 345 21 287 457 o o
MS442BCR15L26R/L 260 015 193 393 313 19 28.7 457 . o
300 005 195 395 345 21 337 507 . o

** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido. | ® En stock o Disponible bajo pedido | Insertos marcados con E estan disponibles con pre-

paracion de filo.
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Mandrinado (cont)

Interna

L ref ﬁD min
| A o DETAIL A
« HE LB
* \
T - ;
l—— L2 ref 1) a
[ f
al
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia. s o f f q )
Mango. Dlggwtjejter%de Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F a b RefL2* Lref ~VBX VTX
M552BCRO5LTOR** 100 005 243 493 424 12.15 35 o .
100 020 244 494 404 12.15 35 . o
M552BCRO3L15R** 150 003 244 494 424 18.15 41 o .
16.0 020 244 494  4.04 1815 41 . .
M552BCR20L16L 160 020 244 494 404 18.15 41 . o
200 005 243 493 424 2315 46 . o
M552BCR20L20R** 200 020 244 494 404 2315 46 . o
5.0 210 020 244 494 404 2315 46 . .
M552BER20L21R** 210 020 244 494 404 2315 46 o .
260 020 244 494 404 28.15 51 . .
M552BER20L26R** 260 020 244 494 404 28.15 51 o .
300 005 242 492 424 3215 55 . .
M552BCR20L30R/L 300 020 244 494 404 3215 55 . o
350 020 244 494  4.04 3715 60 o 3
M552BCR20L35L 244 494 404 3715 60 . o
18.3 42 . o
M662BCROSL20R** 20.0 0.05 233 47 o .
[ MB62BCR2OLIIR | 210 020 B3 4. o
M662BCR20L21L 21.0 020 233 47 . .
_ WG6BCRAOL26R | 260 020 B3 5 - -
M662BCR20L26L 260 0.20 28.3 52 . o
6.0 6.2 293 593 473
_ WG62BCROSLSOR™ | 300 005 23 56 o -
M662BCR20L30R/L 300 0.20 323 56 . o
[ MB62BERAOLSOR™ | 300 020 03 56 o -
M662BCR20L35R/L 350 020 37.3 61 . .
[ M62BERAOL3SR™ | 350 020 ¥3_ 6 o -
M662BCR20L40R/L 400 020 42.3 66 D o
150 010 16.4 41 o .
M772BCR20L15R/L 16.4 41 . o
264 51 . .
M772BCR20L25L 264 51 . o
314 56 o .
70 M772BCR20L35R/L 0.20 344 694 574 3604 61 . o
414 66 . .
M772BER20L40R** 414 66 o .
464 71 . .
M772BER20L45R** 464 71 o D
50.0 514 76 . o
** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
I I;sEerr]tZtsoranarocEdii)psocrgglg ssatj;npdei(sjidocr)ﬂbles con preparacion de filo
: - TTVargus| 1ss




Mandrinado con

rompevirutas y con HPC

Interna
L ref D min
= J
DETAILA
A b o
f )\ | | 5
|
a _ Ql 1 -
0 i )
F L1 ‘L,,, =
L2 ref ! oy e
1
R
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Min.
Dia. Mango. Diametro de Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
agujero.
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Sméx. a b a’ B° Refl2* Lref = VBX VTX
4.0 4.2 M442BCBR15L20RC 200 015 195 03 39 313 228 398 o .
15 244 494 404 2 1815 41 o °
M552BCBR20L25RC 25 02 244 05 494 404 2815 51 o .
30 293 593 473 22 323 56 o °

| @ Enstock o Disponible bajo pedido
| Todas las herramientas estan disponibles en LH bajo pedido.
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Mandrinado con rompevirutas

Interna Lref alull
S W— |
A b .
¢\ | DETAIL A
Figura 1: M...%l T !—D N} E - = _] 5
ﬁ F L1 —
L2 ref 1 &
A b £ .
U SN l ] !
Figura 2: MC... ? ( — I — E ] B/
Fl Lt -
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 L2 ref ! Se muestra la mano derecha
Min.
Dia. Mango. Didmetro de Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D ir?iil‘e(rr'r?h) RH/LH L1 R F Sméx. a b a’ B° Refl2* Lref VBX  VIX
2.2 MC422BCBR10L14R 14 0.1 1.04 204 176 182 352 o o
015 1.22 247  2.06 18.2 352 ° o
MC427BCBRO5L15R 005 122 247 2.06 182 352 o o
P 005 143 290 245 182 352 o o
MC432BCBR15L15R 015 143 02 290 245 18 182 352 . °
32 _ 005 143 290 245 228 398 ° o
MC432BCBR15L20R 20 015 143 290 245 228 398 ° o
0 15 015 177 347 3.05 182 352 ° o
MC437BCBR15L20R 20 015 177 347  3.05 228 398 ° o
12 015 195 395 313 152 322 o °
M442BCBRO5L15R 0.05 195 395 313 ° 182 352 o o
42 M442BCBRISLISR P ol 195 03 395 313 182 352 e o
M442BCBRO5L20R 0.05 195 395 313 21 228 398 ° o
2 015 195 395 313 228 398 . o
M552BCBR20L20R 20 244 494 404 2315 46 ° °
25 244 494 404 2815 51 o o
M662BCBR20L30R 30 0o 293 05 593 473 323 56 o o
35 293 593 473 - 37.3 61 o o
M772BCBR20L40R 40 344 6.94 574 414 66 o o
45 344 694 574 464 71 o o

| ® Enstock © Disponible bajo pedido
| Todas las herramientas estan disponibles en LH bajo pedido.

vvargus| 1ss |
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Mandrinado con rompevirutas y con HPC

Interna

‘ L ref ‘ ‘D min
Lif < @
Ay DETAIL A
Ip - -
ol 3 i _ | %
\ I\ | £
_ T 7 g
E e L‘] o
—— .2 ref R
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(ijr;. Eéi?;?go Codigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Sméx. a b a® B° ReflL2* Lref = VBX VTX
4.0 4.2 M442BCFR15L10RC 100 015 185 005 385 335 75 6 11.50 285 o o

| o Enstock o Disponible bajo pedido
| Todas las herramientas estan disponibles en LH bajo pedido.

| 156 | GROOVEX




Mandrinado con rompevirutas

Interna
L ref ‘ ‘D min
= > l
Ay DETAIL A
L :
ol ¥ i _ | 3
\ I\ | £
_ T ’ 2
= L1 - °
—— L2 ref R
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(;Z‘ %i?;?go Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
dmm) D min. (mm) RH/LH L R F Smix_a b o B Reflo* Lief  VBX VIX
MS442BCFR15L10R 10.0 015 11.50 285 . °
10.0 015 11.50 285 . o
M442BCFR20L10R 10.0 0.20 11.50 285 o °
4.0 4.2 150 015 185 385 335 1820 352 . 3

MS442BCFR15L15L 150 015 1820 352 o o
200 015 2280 398 o °
MS442BCFR15L20L 200 015 2280 398 ° o

|

10.0 1215 350 ° °
M552BCFR20L15R 1815 410 ° °
2315 460 ° °

5.0 235 485 425
M552BCFR20L20L 2315 460 ° o
2815 510 ° °
M552BCFR20L30R 3215 550 ° °

0.05 947 6

18.30 420 ° .
M662BCFR20L20R 20.0 2330 470 ° °
6.0 6.2 M662BCFR20L25R 250 0.2 2.85 5.85 5.1 2830 520 ° °
M662BCFR20L30L 30.0 3230 560 ° o
3730 610 ° °
M772BCFR20L15R 1640 410 ° °
2640 510 ° o
M772BCFR20L25R 2640 510 ° o

7.0 34 69 6.1
3640 61.0 ° o
M772BCFR20L35R/L 3640 610 ° o
4140 66.0 . o

| o Enstock o Disponible bajo pedido
| Todas las herramientas LH estan disponibles bajo pedido.

vvarqus| 1s7 |
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Mandrinado 20°

D min
Interna L ref | T
_ N _ J
U
A b
f—
Fi 1: M * /Z<||\ : 2 DETAIL A
igura 1: M... ? (A N - S 5
A ! >
i L1 ("* g
L2 ref "
b - %
| - VA
R
. . a <TS i _ ]
Figura 2: MC... T —= E g
Fl 11 4J Lo
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 L2 ref j Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. Mér;' ainiroe]%,ro Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Sméx. a b a’ B°  Refl2* Lref = VBX VTX
MC422B20R10LO9R 9.0 0.1 0.95 195 155 ° o
11.5 285
10.0 ° °
27 MC427B20R15L16R 16.0 1.2 245 205 ° o
0.2 18.2 352
16.0 o °
40 20 20
MC432B20R15L10R 100 015 11.5 285 ° °
145 295 255
16.0 ° °
18.2 352
M442B20R15L16R 16.0 o o
4.2 1.95 0.3 395 345
| o Enstock © Disponible bajo pedido
| Todas las herramientas estan disponibles en LH bajo pedido.
Mandrinado 90°
Interna E/ L ref | ﬁ%L
A b
; . ! (D | _ B
Figura 1: M... il : B DETAIL A
LN B°
Fl [ e
L2 ref ‘ x
£
e ¢ °
Figura 2: MC... i 7S il _ ]
T J T R
Fo 11 -
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 —L2 ref Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(ijré' aDc;irizfgo Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Smdax. a b a’ B°  Refl2* Lref = VBX VTX
> MC432B90R15L10R 10.0 143 02 290 245 18 115 258 ° o
4.0 : 100 015 143 02 290 245 18 115 258 ° °
M442B90R15L16R/L 195 03 395 345 0 182 352 ° o
i 1215 35 ° o
5.0 5.2 M552B90R20L16R/L 160 02 244 05 494 42 1815 41 . o

| e Enstock o Disponible bajo pedido
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Mandrinado y perfilado con rompevirutas y refrigerante @
de alta presion (CBLF)

Interna D min
L ref
/’2)7
A b
| ]
o 1AL o B
= \ ]
ﬁ [ >
Fl L1 2 ©
L2 ref n
*Ref L2: Repetlbllldad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. l\/l(;rg aini?E%.ro Cdédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Sméx. a b a’ B° ReflL2* Lref = VBX VTX
M442CBLFR15 L10R/LC 10 1.5 285 o o
4.0 4.2 M442CBLFR15L16R/LC 16 0.15 19 0.7 39 3.1 47 18.2 352 o °
M442CBLFR15L21R/LC 21 228 398 o °
M552CBLFR20L16R/LC 16 1815 41 o .
50 0.2 24 095 49 3.8 49 3
M552CBLFR20L25R/LC 25 2815 51 o °
M662CBLFR20L16R/LC 16 183 42 o °
6.0 6.2 M662CBLFR20L21R/LC 21 02 278 175 58 39 49 233 47 o °
M662CBLFR20L30R/LC 30 323 56 o °

| o En stock o Disponible bajo pedido
| Insertos marcados con C estan disponibles con refrigerante interno.
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Mandrinado y perfilado (CL) con refrigerante de alta presion

Interna

* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02

L ref

A

o

A

<m

N
=

e—— L2 ref

S max

D min

DETAIL A

BO

gt/muestra la mano derecha

Min. Didmetro

Dia. Mango. "~ agujero. Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Smdx. a b a’ B°  Refl2* Lref = VBX VTX
M442CLR15L10RC 10 115 285 0 °
0 M442CLR15L21RC 21 015 19 07 39 3 “ 3 182 352 o °
50 P M552CLR20L25RC 25 02 24 095 49 38 49 2815 51 o .
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Mandrinado y perfilado (CL)
Interna L ref D min
A b L DETAIL A
! i 5
o LN o _ ’ —
|
= { :
F L1 - (%

=

* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02

Bi)«s/muestra la mano derecha

Min. Didmetro

Dia. Mango. de agujero., Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Smax. a b a’ B°  Refl2* Lref = VBX VTX

MS442CLR10LT10R 10 0.10 115 285 ° o

MS442CLR15L10R 10 15 285 ° °

MS442CLR15L10L 10 11,5 285 ° o

40 MS442CLR15L16R/L 16 0.15 19 07 39 3 “ 182 352 ° o
MS442CLR15L21R 21 228 398 ° °

MS442CLR15L21L 21 228 398 ° o

M552CLR0O7LO7R 7 007 24 095 49 3.75 49 18.2 352 o °

M552CLR20L16R 16 3 1815 41 . °

5.0 M552CLR20L16L 16 1815 41 ° o
M552CLR20L25R 25 02 > 38 2815 51 ° °

M552CLR20L25RL 25 2815 51 ° o

M662CLR10L16R 16 0.1 278 175 578 39 49 18.3 42 o °

M662CLR20L16R 16 18.3 42 ° °

6.0 M662CLR20L16L 16 18.3 42 ° o
M662CLR20L21R/L 21 02 NEEN 7> I 39 23.3 47 ° o

M662CLR20L30R/L 30 32.3 56 ° o

|  Enstock o Disponible bajo pedido
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Mandrinado hacia atras

Interna D min
L ref i P
) o
[
L1
A b N DETAIL A
‘% L l .
? D gl - ,?«
1 S
— L3 T"
L2 ref | &
- R )
1S
%)
Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.03 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. Mé%‘ aDgiiTé%_ro Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Smix. a b a° B° Ezej L3  Lref  VBX VTX
4.0 4.2 M442BBR15L25R/L 250 195 08 395 26 6 264 230 457 o o
50 S M5528BRISL30R/L gps 245 10 495 38 2085 °7 550 e °
6.0 6.2 M662BBR15L30R/L 300 295 1.8 595 40 7 29.8 545 56.0 o o
70 2N M772BBRISL30R/L 345 25 695 43 7 60 e °
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Mandrinado y Biselado 45°
Interna D min
L ref ‘
Aﬁ B _ ]
b [—==- DETAIL A
A — |
L7 | : o
a / \ & = o,
NS, —A S H
] ‘ | 3,
|
F] g | T R
L2 ref ‘
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(ijr;. aDéiggfgo Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min. (mm) RH/LH L1 R F Smax. a b a®  Refl2* Lref = VBX  VIX
4.0 4.2 MS442CH4545L15R/L 15.0 195 395 2.8 184 354 o o
M552CH4545L15R/L 15.0 1835 412 o o
5.0 245 495 3.7
M552CH4545L20R/L 20.0 2335 462 o o
M662CH454520R/L 20.0 0.2 0.7 45 235 47.2 ° o
6.0 6.2 295 595 4.0
M662CH4545L25R/L 25.0 28.5 522 o o
M772CH4545L.20R/L 20.0 26.6 51.2 o o
70 345 6.95 4.25
M772CH4545L40R/L 40.0 416 66.2 o o

| o Enstock o Disponible bajo pedido

wvvarqus| 1e



Ranurado Recto con refrigerante a alta presion

Interna
D min
L ref ‘
b o
|
T
© / | o N | _ 8
= 0 i
W é [
i £
L1
le—— L2 ref
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(ijr; %i?;%ro Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH W0025  tmax LI F R a b Refl2* Lref = VBX VTX
M442GSW100L10RC** 1.00 0.8 10 190 01 390 29 115 285 ) °
4.0 M442GSW100L15RC** 1.00 0.8 15 190 01 390 29 182 352 o °
M442GSW100L20RC** 1.00 0.8 20 190 01 390 29 228 398 ) °
M552GSW100LT0RC** 1.00 1 10 240 01 490 37 1215 35 o °
0 =5 M552GSW100L15RC** 1.00 1 15 240 01 490 37 1815 4] o °
; : M552GSW150L15RC** 1.50 1 15 240 01 490 37 1815 4] o °
M552GSW150L20RC** 1.50 1 20 240 01 490 37 2315 46 .

** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.

| o Enstock o Disponible bajo pedido

| Insertos marcados con C estan disponibles con refrigerante interno.
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Ranurado Recto

Interna
D min
L ref ‘
y - _ /
b r*
| __] @
oL I N E S}
R w g -
L1
e—— L2 ref
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(;ré‘ %i?;?go Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min.(mm) RH/LH W=0025  tmax LI E R a b Refl2* Lref = VBX  VIX
MS430GSWO70L16R 0.70 0.62 16 140 0.1 270 175 115 398 o °
1.00 1 10 1.90 0 390 2.5 18.2 352 o
MS442GSWO79L10R/L 0.79 1.96 0.1 396 29 15 285 ° o
10 190 0.1 390 29 115 285 ° o
4.0 MS442GSW150L10R** 0.1 29 18.2 352 o o
0.8 15 1.96 0.1 3.96 29 18.2 352 o o
MS442GSW100L15R/L 190 0.1 390 29 18.2 352 ° o
20 0.1 390 29 228 398 o o
MS442GSW079L25R/L 25 1.96 0.1 396 29 28.7 457 o o
0.70 1 6 240 0.1 490 3.7 1215 32 o °
M552GSW100L10R/L 1.00 1 10 240 0.1 4.90 3.7 1215 35 o o
1.79 1.35 10 240 0.1 490 3.7 1215 35 o °
M552GSW150L10R** 1.50 1 10 240 0.1 490 37 1215 35 o o
2.00 1 10 240 0.1 490 37 1215 35 o o
M552GSW100L15R/L 1.00 1 15 240 0.1 490 3.7 1815 41 . o
>0 2 T Ms5IGSWISOLSRL 150 115 240 01 490 37 1815 4 e o
M552GSW200L15R** 2.00 1 15 240 0.1 4.90 3.7 1815 41 o o
_ MS52GSWI00L20R/L  1.00 120 240 01 490 37 2315 46 e °
M552GSW150L20R/L 1.50 1 20 240 0.1 490 3.7 2315 46 o o
 M552GSW200L20R** 200 120 240 01 490 37 2315 46 e °
M552GSWO50L21R 0.50 1 21 240 0.1 4.90 3.7 2315 46 o °

** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
| ® Enstock o Disponible bajo pedido

vvvargus| 1es |
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Ranurado Recto (cont)

Min. Didmetro

Dia. Mango. de agujero. Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min.(mm) RH/LH w0025 tmax LI F R a b Refl2* Lref = VBX VTX

D2 M652GSWI60L10R 1.60 18 10 220 01 520 29 123 36 o .

M662GSW150L06R 1.50 1.8 6 040 0.1 340 1.7 12.3 40 o .

M662GSWO080LO9R 0.80 1.8 9 296 0.1 596 4 1.3 35 o .

M662GSWO079L10R** 0.79 290 590 12.3 36 . °

M662GSW100L10R/L 1.00 2.90 5.90 12.3 36 . o

M662GSW117L10R** 1.17 290 590 40 12.3 36 ° o

6.0 M662GSW150L10R 1.50 10 2.90 590 ' 12.3 36 . o

’ 6.2 M662GSW150L10L 1.50 2.90 590 12.3 36 ° e

M662GSW157L10R** 1.57 1.8 2.90 0.1 5.94 12.3 36 . o

M662GSW198L10R** 1.98 290 594 12.3 36 . o

M662GSW200L10R/L 2.00 2.90 5.90 12.3 36 . o

M662GSWO79L15R** 0.79 290 5.94 4.0 18.3 42 o o

M662GSWI100L15R 1.00 15 2.90 590 18.3 42 . .

M662GSW100L15L 1.00 290 590 18.3 42 . °

M662GSW117L15R** 1.17 296 596 . o

M662GSW150L15R/L 1.50 290 590 o o

M662GSW157L15R** 1.57 . o

M662GSW198L15R** 1.98 18 15 2% o1 >0 40 183 2 e °

M662GSW200L15R 2.00 ' ' ’ . .

M662GSW200L15L 2.00 . o

M662GSW100L20R 1.00 20 290 >0 233 47 . .

M662GSW100L20L 1.00 ) o o

M662GSW150L20R/L 1.50 4.0 . o

M662GSW200L20R 2.00 20 290 590 40 233 47 . .

M662GSW200L20L 2.00 4.0 . o

M662GSWO079L25R** 0.79 296 596 40 52 ° o

6.0 M662GSW100L25R 1.00 290 590 31 56 o .

M662GSW117L25R** 117 25 296 596 40 783 52 e °

M662GSW157L25R** 1.57 296 596 40 ' 52 . o

M662GSW198L25R** 1.98 296 596 40 52 o o

M662GSW200L25R 2.00 1.8 2.90 0.1 590 3.2 56 o .

M665GSW350L25R 3.50 2.96 5.96 4.0 52 o o

M662GSWI100L30R/L 1.00 4.0 o o

M662GSW150L30R/L 1.50 30 290 590 40 323 56 . o

M662GSW200L30R/L 2.00 4.0 . o

M662GSW079L35R** 0.79 296 596 40 61 ° o

M662GSW117L35R** 1.17 35 296 596 40 373 61 . o

M662GSW150L35R 1.50 295 590 395 ' 59.85 o .

M662GSW157L35R** 1.57 296 596 40 61 . o

M762GSW250L15R 2.50 15 340 6.90 41 18.3 42 o o

M772GSW079L10R** 0.79 3.46 6.96 . o

M772GSW100L10R/L 1.00 10 na 36 o o

M772GSW150L10R/L 1.50 340 6.90 ’ o o

M772GSW200L10R/L 2.00 e o

M772GSW600L10R 6.00 10 3.20 6.90 1.4 36 o .

M772GSWO79L15R** 0.79 346 6.96 ° o

M772GSW100L15R** 1.00 340 6.90 . o

M772GSW117L15R** 117 3.46 6.96 . o

M772GSW150L15R/L 1.50 15 340 6.90 164 41 . o

M772GSW157L15R** 1.57 . o

M772GSW198L15R** 1.98 346 696 . o

70 72 M772GSW200L15R/L 2.00 2.5 340 0] 6.90 4 o o

M772GSW150L16R 1.50 16 34 ' 6.90 ' 174 42 o .

M772GSW079L20R** 0.79 346 51 o o

M772GSW117L20R** 1.17 3.46 6.96 51 o o

M772GSW157L20R** 1.57 20 346 ’ 51 ° o

M772GSW198L20R** 1.98 346 %4 51 . o

M772GSW150L20R 1.50 3.40 6.90 ’ 46 ° .

M772GSW100L25R** 1.00 51 e o

M772GSW150L25R/L 1.50 25 51 o o

M772GSW200L25R/L 2.00 51 o °

M772GSW100L35R** 1.00 340 690 o o

M772GSW150L35R/L 1.50 35 364 61 o o

M772GSW200L35R/L 2.00 . o

** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
| o Enstock o Disponible bajo pedido

| 164 | GROOVEX



Ranurado redondo

D min
Interna L ref 7‘ ‘
i _ )
/| [
b -
\
© /—”\ [ _ o
1T 7 g\1 : i
Tl 3 -
FIR £
e——L1
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 L2 ref Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(;ré. %inggo Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min. (mm) RH/LH W20025 — tmax L1 F R a b Refl2* Lref = VBX VTX
4.0 42 MS442GRR0O50L15R/L 1.0 0.8 15 1.95 3.95 2.8 182 352 o o]
0.5 ° °
M552GRR050L20L ° o
5.0 1 20 245 4.95 37 2315 46
0.75 ° o
M552GRR100L20R/L 2.0 1 o o
2.0 5 o °
16 295 1 595 4 183 42
M662GRRO50L15R ** 0.5 15 o °
M662GRR0O75L25R/L 15 1.8 25 295 075 595 4 283 52 ° o
1 ° o
M772GRRO50L30R ** 25 30 345 0.5 695 415 364 51 o °
20 2.5 30 345 1 695 4.1 364 61 o o
** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Pre-Part Off
L ref D min
Interna re
] ] -
b
—
S N § =
W ing s
& t max o
W
e——L1
le—— L2 ref Se muestra la mano derecha
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02
Dia. Mango. M(ijrg. Egiiggfgo Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min.(mm) RH/LH WH0025  tmax L1 F t a b Refl2* Lref VBX VTX
M552PPW100L15R/L 15 1815 41 o o]
5.0 52 M552PPW100L20RC** 1.0 0.7 20 244 03 494 388 2315 46 [ o
M552PPW100L30R** 30 3215 55 o o
** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Tvnvargus| 1es




Ranurado frontal con refrigerante a alta presion

D min
Interna L ref
' 5 5 . 0
[ |
t max b
! —
® ; I R
\ 1 :
Tel W] L1 -
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 R x2 e— |2 ref —> Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(ijr;. %i%fgo Cdédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min.(mm) RH/LH W=0025  tmax L1 F R a b Refl2* Lref = VBX VTX
M680FGW10L15R/LC 1.00 0.10 <] o
M680FGW15L15R/LC 1.50 0.10 o °
6.0 80 MOSOFGIWIOBLISR/LC 19 40 15 28 o 58 555 183 420 ——
M680FGW239L15R/LC 2.39 0.15 o °
M680FGW30L15R/LC 3.00 60 0.10 <] o

| o Enstock o Disponible bajo pedido

Ranurado frontal con refrigerante a alta presion

L ref D min
Externa re ]
Rx2 L1
t max
®) £ W _
Y |
. Ny - _ o
| % l °
i -
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/-0.02 — L2 ref 4 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. Még' Egii?gfgo Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min.(mm) RH/LH W=0025  tmax L1 F R a b Refl2* Lref VBX VTX
M680FPW10L15R/LC 1.00 50 0.10 o .
M680FPW15L15R/LC 1.50 30 0.10 o .
M680FPW198L15R/LC 1.98 0.15 o .
6.0 8.0 4.0 15 28 58 555 183 420 —————
M680FPW239L15R/LC 239 <0 0.15 o °
M680FPW30L15R/LC 3.00 o 0.10 o .

| o Enstock o Disponible bajo pedido

| 166 | GROOVEX



Ranurado frontal

Interna

®

* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02

A\

L ref D min
[ - - |
t max b

! L
a /A 1z
| T ! -
el wi t—-

L1

L2 ref ! Se muestra la mano derecha

Min. Didmetro

Dia. Mango. = |2 agujero. Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min.(mm) RH/LH W=0.025 L1 F R a b Refl2* Lref = VBX VTX
MN662FGW10L15R/L 0.10 o °
MN662FGW15L15R/L 0.10 o °
6.2 MN662FGW198L15R/L 0.15 o .
6.0 4.0 15 295 595 557 183 420
| MNGBNGWAUSRL 200 010 o
MN662FGW239L15R/L 0.15 o .
MN662FGW30L15R/L 0.10 o °
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Ranurado frontal
D min
Externa L ref |
j— _ _ - !
Rx2
F W t max -
Yy vy i
! B Vo _ o
| (% l °
f L
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 e L2 ref *J Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(ijg' %i}gfgo Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d(mm) D min. (mm) RH/LH W0,025 L1 F R a b Refl2* Lref VBX  VIX
MN662FPW10L15R/L 0.10 o °
MN662FPW15L15R/L 0.10 o °
6.2 MN662FPW198L15R/L 0.15 o °
6.0 40 15 295 595 557 183 420
_ MNGePWOUSRL 200 010 o .
MN662FPW239L15R/L 0.15 o o
MN662FPW30L15R/L 0.10 o °

| o Enstock o Disponible bajo pedido

vvarqus| ez
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Ranurado frontal redondo con refrigerante a alta presion @

Interna

R L1 J7
e—— |2 ref

* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha

Min. Didmetro

Dia. Mango. de agujero. Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. RH/LH W20025  tmax LI E R a b Refl2* Lref VBX  VIX

M662FGRO50L15R / LC 1 2 0.5 5.55 o °

6.0 6.2 M662FGR100L15R / LC 2 4 15 2.8 1 58 =4 183 42 o °

M662FGR150L15R / LC 3 6 15 o °

|  Enstock o Disponible bajo pedido

Chaflan frontal 45 °

Interna
o« Lref —7
% _ _ )
£
IS
S max 0|
s .- ]
R !
K _ ]
. <)v : ]
¢ r-
k—— L2 ref J
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Dia. Mango. M(ijne. %i?g%ro Cédigo de pedido Dimensiones en mm Calidades
d (mm) D min. (mm) RH/LH R F S max. Be Ref L2* L ref VBX VTX
M410CH45L15R . o

4.0 1.0 _ 0.1 0.75 24 45 18.2 35.2 SRR
° o

| o Enstock o Disponible bajo pedido
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Roscado

D mi
Interna L ref . min
i i
He;
x|
-
Y 1
E ) 7 ®
Y 1
PR (
L2 ref ‘
-
F 1
|
—> Y —-
e L1—>
. e—L2 ref
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Perfil parcial 60°
[ win
nee Mgrlwago D|agweetro Cédigo de pedido Paso Dimensiones en mm Calidades
60° agujero.
D min. h | Ref ®
Rosca d (mm) e RH/LH mm | TPl (L1 a | F | Y (min)| L2* L ref Hélice VBX|VTX
M1-M2x0.25 0.73 | M407THO.25P60L02R | 0.25 2.5/0.65 0141 0.29 49 | o | e
Ext U
1 M1.6-M3x035 M412THO.35P60L04R | 035 4110  [o18] 029 38 |o | e
——————— 40 1.95 13.0 |129.8
M2x0.4 M416THO0.40P60LOSR | 0.4 51145 0.2 | 041 42 | o | e
M2.2-M2.5x0.45 M417THO.45P60L06R | 0.45 6 [1.54 0.22| 046 40 [ o | e
MS429THF60L16R 0.5-1.0148-24{16(2.90| 0.9 e | O
MS429THF60L16L 0.5-1.0148-24116|2.90| 0.9 o | e
4.0 184 1354
MS439THF60L16R 0.5-1.0(48-24|16|3.89| 1.9 e | O
- MS439THF60L1I6L  |0.5-1.0(48-24116|3.89| 1.9| 0.9 | - 35 |0 | e
M659THAG0LO6R 0.5-1.5148-16] 6 |5.89| 2.9 85 (362 o | e
6.0 M659THAGOL16R 0.5-1.5148-16]16|5.89 e o
29 185 1422
M659THAGOLT6L 0.5-1.5]48-16|16(5.89 e | O
| o Enstock o Disponible bajo pedido
Perfil parcial 55°
| i
Interna MD'a‘ D\agwetro Cédigo de pedido Paso Dimensiones en mm Calidades
550 ango. e
agujero.
d(mm) | Dmin- RH/LH mm | TPl |Heélicel L1 | a | F | v | Ref| Lref|vBX|viX
(mm) L2
Externa 32 | MS429THFSSLIGR/L | 0.5-1.0 | 48-24 290 | 09 e | o
40 0.75| 184 | 354
MS439THF55L16R/L | 0.5-1.0 | 48-24 | 35 16 390 | 19 ° o
6.0 6.2 M659THAS5L16R/L 05-15 | 48-16 589 29 | 09 | 185|422 | e o

|  Enstock o Disponible bajo pedido

wnvargus| e |



Roscado

O mi
Interna L ref | min
=] —
Hel:
x|
F T"
ai v D—— | ___ 1o
»LY ) 3 — B
<;L1J (
L2 ref |
F L
- 4 } _ _ T
a 7| °
Y |
g L1—> -
e—L2 ref
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Métrica ISO
Min.
Dia. |Didmetro &R ) ) ) )
YT Mango,|  de Cédigo de pedido | Paso Dimensiones en mm Calidades
0° agujero.
D min. o h Ref
7 Rosca d (mm) (mm) RH/LH mm L ice L1 a F Y (min) | 12 L ref [VBX|VTX
M3-M5x0.5 246 | M425TH0.50I1SOLO8R 050| 3.0 | 76| 395 | 195|040 0.29 ol e
1/8P Externa 13.0 | 29.8
M4x0.7 M432THO0.70ISOL10R 0.70| 3.6 |10.2| 395 | 195 |0.60| 041 o | e
Definido por: M4x0.5 MS429TH0.50I1SOL16R/L | 0.50 290 1 09 | 04 | 0.29 e | O
R262 (DIN 13) M5x0.5 MS439THO.50ISOL16R/L | 0.50 390 | 19 | 04 | 0.29 e | ©
g;zadem'e’a“c'a: M4x0.7 MS429THO.70ISOLI6R/L | 0.70 200 09 06 041 | | le]o
M4.5-M6x0.75 M429THO0.75ISOL16R 0.75 290 | 19 | 06 | 044 ' "ol e
M5x0.8 MS429TH0.80ISOLT6R/L | 0.80 290 | 09 | 06 | 046 e | ©
M6x1.0 MS439TH1.00ISOL16R/L | 1.00 390 | 19 | 0.7 | 058 e | O
M5.5x0.5 M542TH0.50ISOL16R/L | 0.50 | 3.5 16 4201 1.7 | 04 | 0.29 e | O
M5.5x0.75 M542THO0.75ISOL16R/L | 0.75 420 | 1.7 | 06 | 043 [1835]412| e | ©
M7x1.0 M549TH1.00ISOL16R/L | 1.00 490 | 24 | 0.7 | 0.58 e | ©
M6x0.5 M649THO.50ISOL16R/L | 0.50 490 | 19 | 04 | 0.29 e | ©
M6.5x0.75 M649TH0.75ISOL16R/L | 0.75 490 | 19 | 06 | 043 e | ©
M7.5x1.0 M659TH1.00ISOL16R/L | 1.00 590 | 29 | 0.7 | 058 | 185 [422| e | o
M8x1.25 M659TH1.25ISOL16R/L | 1.25 590 | 29 | 09072 e | ©
M10x1.5 M659TH1.50ISOL16R/L | 1.50 | 3.0 590 | 29 | 10 | 0.87 e | ©
| o Enstock o Disponible bajo pedido
| Todas las herramientas estan disponibles en LH bajo pedido.
American UN
; Min.
MD|a4 Dladmetro Cédigo de pedido | Paso Dimensiones en mm Calidades
1/4P_ Interna elngyey <
60° aguijero.
D min. © h Ref
Rosca d (mm) L RH/LH TPI Helice L1 a F Y (min) | L2* L ref|VBX|VTX
h No0.8-32UNC 3.3 MS429TH32UNL16R/L 32 590 1 092 | 06 | 046 184 1354 e | ©
1/8P_Externa No.10-28UNS MS429TH28UNL16R/L 28 290 | 092 | 0.65 | 0.52 ' e o
o 1/4"-27UNS M549TH27UNL16R** 27 490 | 24 | 075 | 0.54 e | O
Definido por: ANSIBI.1:74 7 10 54 ns M542TH24UNLIGR*™* | 24 | 35 | 16| 420 ] 17 | 075 | 061 | 1835|412 o | o
Clase de tolerancia: 2A/2B————————
1/4"-20UNC M542TH20UNL16R** 20 420 1.7 09 | 073 e | ©
5/16"-18UNC M659TH18UNL16R** 18 590 | 29 | 1.05 | 0.81 155 1B e | O
3/8"-16UNC M659THT16UNLT6R** 16 590 | 29 1 092 ’ Tl e o

** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.

| o Enstock o Disponible bajo pedido
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Roscado

Interna L ref | b
i P>
Hel;
el |
—
D). __ ]
1 7 ®
NI 1
L (
L2 ref
F -
- ”\ _ _ ke
a 7 °
Y |
g [1—> -
e—L2 ref
* Ref L2: Repetibilidad dentro de +/- 0.02 Se muestra la mano derecha
Whitworth para BSW, BSP
T Wi
R0137P Intema MaDrl]agO'Dlagneetro Codigo de pedido | Paso Dimensiones en mm Calidades
55° aqujero.
Rosca  |d (mm)| DM RH/LH 0t a | By | Po|ReE e v | vax
hr (mm) Hélice (min) | L2*
¥ 1/16"-28BSP 6.5 M659TH28WL16R**| 28 0.65 | 0.58 ° o
R0.137P —————— 60 35 |16 1590 29 185 | 42.2
Bxterna |  1/4"-19BSP A vesotHiowLier=| 19 095 | 0.86 e | o
Definido por: ** | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
B.S5.84:1956, DIN 259, | o Enstock o Disponible bajo pedido
150228/1:1982
Clase de tolerancia:
Clase media A
NPT
T Wi
Interna MaDr%o'Dlagneetro Cédigo de pedido |Paso Dimensiones en mm Calidades
agujero.
D min. J h Ref
Rosca d (mm) ) RH/LH TPI Helice LT | a F Y (min) | L2* Lref [VBX|VTX
1/16"-27NPT 6.1 M659TH27NPTL16R**| 27 0.75 | 0.66 ° o
1/4"-18NPT 6.0 M659TH18NPTLI6R/L| 18 | 3.5 | 16 |5.90| 29 1 101 | 185|422 | e o
Definido por: 1/2"-14NPT 170 | M659TH14NPTLI6R**| 14 1.05 | 1.33 o o
USAS B2.1:1968 . *#* | as herramientas LH estan disponibles bajo pedido.
Clase de tolerancia: | o Enstock © Disponible bajo pedido
NPT estdndar
Trapezoidal
[ min.
MD'a' Didmetro Cédigo de pedido | Paso Dimensiones en mm Calidades
> Interna ango| de
30 aqujero.
h D min. ® h Ref
Rosca d (mm) (i) RH/LH mm |l L)@ F Y (min) | L2* L ref |VBX |VTX
TR8-TR10x1.5 60 6.2 |M662TH1.5TRL20R | 1.5 | 33 590 | 295 | 11 0.9 o o
Externa TR9-TR12x2.0 ) M662TH2.0TRL20R | 2.0 | 4 595 | 295 o | e
20.3 13 | 125 | 23 | 467
Definido por: DIN 103 TRIOTRI4Q0 | 72 |M772TH20TRL20R | 20 | 34 695 | 345 o | e
Clase de tolerancia: 7¢ / 7H TR11-TR16x3.0] M772TH3.0TRL20R | 3.0 | 475 695 | 345 | 15 | 175 o | e

| o Enstock o Disponible bajo pedido
| Todas las herramientas estan disponibles en LH bajo pedido.
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micrQscope Portaherramientas

SOPOITES V-CaD 173
Portaherramientas retractiles ... 174
Portaherramientas redondos sinvalona.................................... 175
Herramientas redondas de doblecara . ... ... 175
Soporte con mango redondo -4 caras planas. ... 176
Soporte con mango redondo -2 carasplanas..................... 177
Portaherramientas de mango cuadrado ... 178
Portaherramientas de cabezal abatible ... .. . ... 179

micrQscope Portaherramientas - Sistema de cédigo

~ depedido
Portaherramientas:
MH C R 22 - 4 - 5 - 4F
1 2 3 4 5 6 7

V-CAP Portaherramientas

MH C S - 4 - c3
1 2 3 5 8

1 - Linea de productos 2 - Refrigerante 3 - Herramientas redondas
MH - Portaherramientas Redondo Co D - Refrigerante R - Agujero redondo
Microscope interno S - Tornillo retractil
MHS - Portaherramientas Mango Cuadrado
Microscope
MHD - Microscope con cabezal abatible

4 - Tamano del mango (mm)| |5 - Tamaio del agujero (mm)| |6 - Tamaio de agujero (mm) para orificio doble

10-28 4,5,6,7 4,5,6,7

7-4 Pisos 8 - Tamano (V-CAP)

4F - Cuatro Pisos | | ¢3, c4
Ninguno - Dos
Pisos
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Soportes V-CAP

Agujeros de refrigerante

Piezas de repuesto
Dia'.v?incsrgrto. Cédigo de pedido Dimensiones mm ’ /\

d (mm) D B H L1 L2 L Tornillo retractil* Llave
MHCS-4-C3 32.0 21.7 16.0 25.0 40.0 59.0
0 MHCS-4-C4 40.0 217 16.0 250 45.0 69.0
MHCS-5-C3 320 23.7 20.0 30.0 45.0 64.0
>0 MHCS-5-C4 40.0 237 20.0 30.0 50.0 74.0

MHCS-6-C3 320 23.7 20.0 30.0 45.0 64.0 SMEXIOSIPXZ - LISIR/LXISIP

o0 MHCS-6-C4 40.0 237 20.0 300 50.0 74.0
20 MHCS-7-C3 32.0 23.7 20.0 30.0 45.0 64.0
MHCS-7-C4 40.0 237 20.0 300 50.0 74.0

| Los V-CAP cumplen con la norma I1SO 26623.

* Par de apriete: 7 Nm max.
** SM5X10-15IPX2 es un tornillo especial de doble cara. Para un tornillo alternativo, utilice MS5X10 (llave: S4).
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Portaherramientas retractiles

O

&
®

Agujeros de
refrigerante

SECCION A-A

Piezas de repuesto

Micro

Bfiy inseric. Cédigo de pedido Dimensiones mm ’ /ﬂ
d (mm) D B H1 H L Tornillo retractil* Llave

MHCS10-4-4F 10.0 19.7 133 8.8 65.0
MHCS12-4-4F 12.0 19.7 13.8 10.8 70.0

4.0 MHCS16-4-4F 16.0 217 16.0 14.8 75.0
MHCS20-4-4F 20.0 23.7 20.0 18.8 84.0
MHCS22-4-4F 22.0 24.7 22.0 20.0 110.0

50 MHCS16-5-4F 16.0 217 16.0 14.8 75.0
MHCS20-5-4F 20.0 237 20.0 18.8 84.0 SM5X10-15IPX2**|  L15IP / LX15IP
MHCS12-6-4F 12.0 19.7 13.8 10.8 70.0
MHCS16-6-4F 16.0 217 16.0 14.8 75.0

60 MHCS20-6-4F 20.0 23.7 20.0 18.8 84.0
MHCS22-6-4F 22.0 24.7 22.0 20.0 110.0

20 MHCS16-7-4F 16.0 217 16.0 14.8 75.0
MHCS20-7-4F 20.0 23.7 20.0 18.8 84.0

* Par de apriete: 7 Nm méx.

** SM5X10-15IPX2 es un tornillo especial de doble cara. Para un tornillo alternativo, utilice MS5X10 (llave: S4).
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Portaherramientas redondos sin valona

Agujeros de
. L refrigerante

<« B —

Hx2 ON A-
MXe Aﬂ SECCION A-A
|
_ | —
A~
Piezas de repuesto
Diar\/i‘;]Csrgrto. Cédigo de pedido Dimensiones mm ’ -
B Tornillo de
d (mm) B=D H L suiecion® Llave
0 MHCR20-4-4F 20 18.8 83.5
' MHCR22-4-4F 22 20.0 110.0
<0 MHCR20-5-4F 20 18.8 83.5
' MHCR22-5-4F 22 20.0 110.0 SLDBT15IP F15IP
60 MHCR20-6-4F 20 18.8 83.5
. MHCR22-6-4F 22 20.0 110.0
70 MHCR25-7-4F 25 20.0 110.0
* Par de apriete: 7 Nm méx.
Portaherramientas redondos de doble cara
' Agujeros de
Agujeros de :
refrigerante L Hx2 refrigerante
( \ d2
e e e
N .V
A B
7 SECCION A-A
Tﬁ - N
D == @ | ] - | ® —v
l N LV
¥ —»
A
Piezas de repuesto
Diar.vi‘:wcsrgrto‘ Cédigo de pedido Dimensiones mm ' -
B Tornillo de
d1-d2 (mm) B=D H L uiecion® Llave
MHCRO75-4-5-4F** 19.05 17.8 83.5
MHCR20-4-5-4F** 20 18.8 83.5
4.0-50
MHCR22-4-5-4F 22 20.0 110.0
SLDBT15IP F15IP
MHCR25-4-5-4F 25 23.0 110.0
MHCR20-6-7-4F** 20 18.8 83.5
6.0-70
MHCR25-6-7-4F 25 23.0 110.0

¥ Par de apriete: 7 Nm méx.

** Se debe quitar el tornillo frontal para montar el portaherramientas en la maquina. Una vez montado, vuelva a colocar el tornillo en su lugar y
asegure el inserto.
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Soporte con mango redondo - 4 caras planas

Agujeros de refrigerante

_

=0

N

Q)

Piezas de repuesto

Micro

O e Cédigo de pedido Dimensiones en mm ’ o~
d (mm) D B H L Tornillo de sujecién* Llave

MHC20-4-4F 20.0 22.0 18.8 83.5
MHC22-4-4F 22.0 24.0 20.0

4.0 MHC23-4-4F 230 250 21.0
MHC25-4-4F 250 270 230 1o
MHC28-4-4F 28.0 30.0 26.0
MHC20-5-4F 20.0 22.0 18.8 83.5
MHC22-5-4F 220 24.0 20.0

5.0 MHC23-5-4F 23.0 250 21.0
MHC25-5-4F 25.0 270 23.0 1o SL7DTI5 KT15
MHC28-5-4F 28.0 30.0 26.0 0 0
MHC20-6-4F 200 220 18.8 835 SL/DBTTSIPT Fsip
MHC22-6-4F 220 240 20.0

6.0 MHC23-6-4F 230 250 21.0
MHC25-6-4F 250 270 230
MHC28-6-4F 28.0 30.0 26.0
MHC22-7-4F 22.0 240 20.0 1o
MHC23-7-4F 230 250 21.0

"9 MHC25-7-4F 25.0 270 230
MHC28-7-4F 28.0 30.0 26.0

*  Par de apriete: 8 Nm méx.

** Eltornillo Torx +y la llave ahora estan disponibles para una mejor sujecion.
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Soporte con mango redondo - 2 caras planas

Agujeros de refrigerante

SECCION A-A

Piezas de repuesto
Diab/i“rfsrgrto. Cédigo de pedido Dimensiones mm . -
W H S I
MHC 10-4 10.0 14.0 8.8 65.0
MHC 12-4 12.0 16.0 10.8 70.0
10 MHC 16-4 16.0 176 148 75.0
MHC 20-4 20.0 22.0 18.8 84.0
MHC 10-5 10.0 14.0 8.8 65.0
0 MHC 12-5 12.0 16.0 10.8 70.0 SL7DTIS KTI5
MHC 16-5 16.0 18.6 14.8 75.0 o} ¢]
MHC 20-5 20.0 22.0 18.8 84.0 SL/DETISIP™ PP
MHC 12-6 12.0 16.0 10.8 70.0
6.0 MHC 16-6 16.0 18.6 14.8 75.0
MHC 20-6 20.0 22.0 18.8 84.0
20 MHC 16-7 16.0 18.6 14.8 75.0
MHC 20-7 20.0 220 18.8 84.0

* Par de apriete: 8 Nm méx.

** El tornillo Torx +y la llave ahora estan disponibles para una mejor sujecion.
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Portaherramientas de mango cuadrado

L1——
d

y 1=\ vl
Ho ’ v j1
B
L
Piezas de repuesto
DIa’.vi“nCsrgrto. Cédigo de pedido Dimensiones mm ’ ~
d (mm) H=H2=B H1 L L1 Tornillo de sujecién* Llave
4.0 MHS 1010-4 10.0 19.0 100.0 25.0
5.0 MHS 1010-5 10.0 19.5 100.0 250 SL7DTI5 KT15
4.0 MHS 1212-4 12.0 21.0 100.0 25.0 o] o]
50 MHS 12125 120 215 100.0 270 SLDENTSP ALl
6.0 MHS 1212-6 12.0 220 100.0 270

*  Par de apriete: 8 Nm méx.

** El tornillo Torx +y la llave ahora estan disponibles para una mejor sujecion.
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Portaherramientas de cabezal abatible

3
—

e

Piezas de repuesto
Diar.\/il;wcsrgrto Cédigo de pedido Dimensiones mm ‘ ~
d (mm) a=b=h L3 H L L1 F D méx. L2  |Tornillo de sujecion*| Llave
4.0 MHD 1010-4 L0500 315 13.0
5.0 MHD 1010-5 L0800 10.0 48.0 16.0 23.0
6.0 MHD 1010-6 L1000 530 28.0 SL7DTI5 KT15
4.0 MHD 1212-4 L0700 365 70 290 150 200 18.0 SL7DB% 5jprx F1 5(|)p**
5.0 MHD 1212-5 L0800 12.0 48.0 18.0 23.0
6.0 MHD 1212-6 L1000 53.0 28.0

* Par de apriete: 8 Nm méx.

** El tornillo Torx +y la llave ahora estan disponibles para una mejor sujecion.
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Accesorios para torneado de ranuras

Limitadores de par para una sujecion segura

Mangos limitadores de par

Cddigo de pedido Numero de articulo Rango

VTRF 013-01038 de 0,6 Nm a 3,0 Nm

VTRJ 013-01039 De 2.0 Nma 7.0 Nm

Adaptadores limitadores de par

Cédigo de pedido Numero de articulo Par maximo (Nm)
TSD-12-0.6 Nm 013-01082 0.6
TSD-12-2.0Nm 013-01083 20
TSD-12-3Nm 013-01037 30
D02-12-3.0Nm 013-01084 30
TSD-12-4.5 Nm 013-01044 45
TSD-12-5Nm 013-01045 5.0
TSD-20-7/Nm 013-01046 70

Cabezas limitadoras de par

Cédigo de pedido Numero de articulo Tipo de cabeza
BIT25-H4.0 013-01041 o Hexégono
BIT25-H5.0 013-01086
BIT25-TX8 013-01085
\ BIT25-TX10 013-01094
_ BIT25-TX15 013-01042 Q) Tonx
BIT25-TX20 013-01043
BIT25-TX25 013-01093
BIT25-15IP 013-01036 O Torx Plus
BIT25-20IP 013-01040
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Apéndice de limitadores de par

Seleccion correcta del adaptador y la punta:

Utilice la siguiente tabla para elegir el adaptador y la punta correctas segun la familia de productos Groovex y el tornillo

designado.

En los casos en que se utilicen tornillos diferentes dentro de la misma familia de productos, busque el tornillo adecuado
en el catdlogo principal de Groovex.

Grupo de 0 . )
oroductos Familia de productos Tornillo Nm max.| Adaptador Punta
Ancho de inserto: 2.0 mm SM4x16-T20 30 |TSD-12-3Nm
Ancho del inserto: 3.0 mm SM3.5x14-T15 50 |TSD-12-5Nm
Ancho del inserto: 3.0 mm SM4x16-T20 50 | TSD-12-5Nm BIT25-TX20
Ancho de nserto:30Y 40 | g3 720 50 | TSD-12-5Nm
Soportes monobloque |- MM
Ancho del inserto: 3.0y 4.0
mm (VGER / L...N & VGER/ SM5x20-T25 50 | TSD-12-5Nm BIT25-TX25
L...0)
/:q”n:ho deinserto:5.0Y 60 gp1418720 70 | TSD-127Nm BIT25-TX20
Ancho de inserto: 1.5y 2.0
! TSD-12-3N
e e | o 0Oy
Ancho de inserto: 3.0 50 |TSD-12-5Nm
- SM4x14-T15
Soportes monobloque Ancho de inserto: 1.5y 2.0 0 i
reforzados con refrigerante | mm ] BIT25-TX15
de alta presion (HPC) Ancho de inserto: 3.0 50 | TSD-12-5Nm
- . TSD-12-5N
imj&]ﬁ) ?TSB 2 8 TSD-12 SNQ 125X
VG-Cut Sistema modular - -
SM5x13.5-T20 50 | TSD-12-5Nm BIT25-TX20
SM5x18-T20 50 |TSD-12-5Nm ]
Ancho de inserto: 2.0 mm SM5x16 30 |TSD-12-3Nm
Sistema modular con AN € M erles 3037440 SM5x16 50 |TSD-12-5Nm
) . mm BIT25-TX25
refrigerante a alta presion - :
Ancho de inserto: 5.0 y 6.0 SM5x16 70 | TSD207Nm
mm
‘ M52 30 75p-12:3Nm
Ancho de inserto: 2.0 mm SM5x14 30
SM5x16 3.0 |TSD-12-3Nm
Ancho dei 50y 40 SM5x12 50 | TSD-12-5Nm
ncho de inserto: 3.0y 4. ey
Portaherramientas internos | mm B o) IS5 BIT25-TX25
SM5x16 5.0
Ancho de inserto: 4.0y 5.0
SM5x18 5.0
mm ) TSD-12-5Nm
Ancho de inserto: 5.0 mm SM5x20 50
Ancho del inserto de 6.0 mm | SM5x25 5.0
SM5x0.5x7-T10
SM5x0.8x9-T10
S7-Cut Inserto ST8S. .. X 30 |D02-1230Nm* | BIT25-TX10
SM5x0.5x7-T10 LH
SM5x0.8x9-T10 LH
GrooVical |~ SGMS5 45 |TSD-12-45Nm | BIT25-20/P
SNV08 06 |TSD-12-0.6 Nm BIT25-TX8
.. SNV 20 | TSD-12-2.0Nm BIT25-TX10
Mini-V
SNV14 3.0 |TSD-12-3Nm BIT25-TX15
SNV16 50 |[TSD-12-5Nm BIT25-TX20
SL7DT15 50 |TSD-12-5Nm
microscope SLDBT15IP 50 | TSD-20-5Nm BIT25-TX15
SM5x10-15IPX2 70 | TSD-20-7Nm
* Direccion de par CW/CCW

NEUMO Ehrenberg Group
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GM Solid

GM Slot
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FRESADO DE RANURAS

GM Solid

Herramientas de fresado de ranuras de
carburo solido para diametros pequenos




GM Solid

Herramientas de fresado de ranuras de carburo
solido para diametros pequenos

@3.0-10.00 mm

Min. didmetro del agujero 6 mm

4 dientes

Ancho ranurado 0,7-2,0 mm
Profundidad méaxima ranura 1,5 mm
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Datos técnicos de fresado de ranuras GM Solid
Grados recomendados, velocidades de corte Vc [m/min], avance f [mm/dientel]

S Ve [m/min] Avance f [mm/diente]
= Dureza en
Grupo de v . :
- ) Material Brinell
materiales | VTH f
5 HB
>
1 Bajo en carbono (C = .1-.25%) 125 100-210 0.07-0.2
2 | Acerosin alear Carbono medio (C = .25-.55%) 150 100-180 0.07-0.2
3 Alto en carbono (CG=.55-.85%) 170 100-170 0.07-0.2
4 . v No endurecido 180 60-90 0.07-0.2
Acero de baja aleacion
5 | (elementos de aleacion | Endurecido 275 80-150 0.07-0.2
0,
g | = Endurecido 350 70-140 0.07-02
7 | Acerodealtaaleacion | Recocido 200 60-130 0.07-0.2
(elementos de -
8 | aleacion> 5%) Endurecido 325 70-110 0.07-0.2
9 <Bsaé/zl)aleaoon (elementos de aleacion 200 100-170 007-0.2
Acero fundido Alta aleacion (el de aleadid
10 5%t)a aleacion (elementos de aleacion> 225 20-120 0.07-0.2
|11 Acero inoxidable No endurecido 200 100-170 0.07-0.2
12| Ferritico Endurecido 330 100-170 0.05-015
13| Acero inoxidable Austenitico 180 70-140 0.07-0.2
M 14| Austenitico Stiper austenitico 200 70-140 0.07-0.2
Acero 15| Fundicién Ferritica de No endurecido 200 70-140 0.1-0.2
inoxidable —1 S
inoxidable 1 1 acero inoxidable Endurecido 330 70-140 0.07-0.2
17| Fundicién austenitica | Austenitico 200 70-120 0.07-0.2
de acero inoxidable Endurecido 330 70-120 0.07-0.2
Hierro fundido Ferritico (virutas cortas) 130 60-130 0.1-0.22
maleable Perlitico (virutas largas) 230 60-120 0.07-0.2
. Baja resistencia a la traccion 180 60-130 0.07-0.2
Fundicion gris - - —
Alta resistencia a la traccion 260 60-100 0.07-0.2
Ferritico 160 60-125 0.07-0.2
Hierro nodular SG -
Perlitico 260 50-90 0.07-0.2
Aleaciones de aluminio | Sin envejecimiento 60 100-250 0.1-0.25
Forjado Envejecido 100 100-180 0.1-0.25
, | Fundido 75 150-400 0.1-0.25
Aleaciones de aluminio - —
Fundido y envejecido 90 150-280 0.1-0.25
Aleaciones de aluminio | Fundido Si 13-22% 130 80-150 0.1-0.25
Cobre y aleaciones de | Laton 90 120-210 0.1-0.25
cobre Bronce y cobre sin plomo 100 120-210 0.07-0.22
S(M) Ti puro 99.5 400Rm 70-140 0.07-0.13
Resistente al calo Aleaciones de titanio
Material 24 aleaciones a + 3 1050Rm 20-50 0.07-0.13

Grados y su aplicacion

Grado tipo de aplicacion Ejemplo
Un grado de fresado de ranuras .
d l'y desbast

VTH guso gengra y desbaste ‘/-‘"H/
TiCN recubierto para una alta
resistencia al desgaste
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Herramientas GM SOLID

Ranurado Recto

Biselado

Herramientas GM Solid - Sistema de cédigo de

E)edido

nurado Recto

G S 4 C 070 6 8 L15 ROO VTH
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 - Linea de productos 2 -Tipo 3 - Numero de dientes | | 4 - Refrigeracién | | 5 - Ancho de ranura (pulgadas) | | 6 - Diametro del mango
G - Ranurado Solid 4 - Cuatro dientes C - Refrigeracion 070-0.7 mm 06-6mm
6 - Seis dientes Ninguno - Sin 080-0.8 mm 08-8mm
Refrigeracion 090-0.9 mm 10-10mm
- - - 100-1.0 mm
7 - Profundidad de la ranura 8 - Longitud del voladizo 150-15 mm
08-0.8 mm L15-15mm 200-2.0mm
12-1.2mm L25-25mm
15-1.5mm L35-35mm
9 - Radio en la esquina de la ranura 10 - Grado de carburo Ancho Longitud
ROO - Ninguno VTH
Biselado
G M 4 CH 920 060 06 L15 VTH
1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 - Linea de productos 2 -Tipo 3 - Numero de dientes| | 4 - Perfil 5 - Angulo de biselado | | 6 - Diametro del mango
G - Ranurado Fresado 4 - Cuatro dientes CH - biselado 920 030-3mm

7 - Max. Tamano del chaflan

8 - Longitud del voladizo

9 - Grado de carburo

06-0.6 mm
12-12mm

L15-15mm

VTH

L25-25mm
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040-4 mm
050-5mm
060 -6 mm
080-8mm




Ranurado Recto

L2

oD2 | - - 5 - @Dhé

==

W +/-0.03mm T max D2 Dh6 L2 L
0.7
0.8
09 0.8 59 6.0 15.0 58
1.0
1.5
0.7 4
0.8
09
1.0
1.5
2.0
0.7
0.8
09
1.0
1.5
2.0

6.0mm

8.0mm 1.2 79 8.0 250 68

10.0mm 15 99 10.0 350 78 6

NEUMO Ehrenberg Gro.
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Biselado
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D2 No. de
W Dhé L2 L S dientes
290 3 12.0 39 0.7 5
3.90 4 10.0 51 09
495 12.5 51 12
0.2 15.0 58
5.90 6 0.8
250 68 4
25.0 68
790 8 14
35.0 78




FRESADO DE RANURAS

GM Slot

Ranurado cuadrado, ranurado
redondo y biselado




GM Slot

Herramientas de fresado de ranuras con insertos de 3 esquinas
para aplicaciones de ranurado, roscado y biselado internos y ex-
ternos

Para diametros de agujero pequenos y medianos

Min. didmetro del agujero 12,7 mm

3 dientes

Ancho de la ranura 0,74 - 5,25 mm
Profundidad maxima de la ranura 3,25 mm
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Datos técnicos de fresado de ranuras GM Slot

Grados recomendados, velocidades de corte Vc [m / min], avance f [mm / diente]

Grupo de
materiales

Acero
inoxidable

Sm)

Resistente al
calor Material

o
= Durezaen
3 Material Brinell VC. Avan'cef
> [m/min] [mm/diente]
< HB
>
1 Bajo en carbono (C =.1-.25%) 125 80-160 0.07-0.3
2 | Acerosin alear Carbono medio (C =.25-.55%) 150 80-150 0.07-0.3
3 Alto en carbono (C=.55-.85%) 170 80150 0.07-0.3
4 . L No endurecido 180 80-160 0.07-0.3
Acero de baja aleacion
5 | (elementos de aleacién | Endurecido 275 80-150 0.07-0.3
0
g | =2 Endurecido 350 80-140 0.07-0.25
7 | Acerodealtaaleacién | Recocido 200 60-100 0.07-0.3
(elementos de ;
8 | aleacion> 5%) Endurecido 325 50-80 0.07-0.25
9 <BSa(J)'Z)aIeaC|on (elementos de aleacion 200 80-160 007-0.25
Acero fundido Alta aleacion (@l de aleacis
10 5%t)a aleacion (elementos de aleacion> 225 60-120 0.07-0.25
|11} Acero inoxidable No endurecido 200 70-130 0.07-0.3
12| Ferritico Endurecido 330 60-110 0.04-0.25
13| Acero inoxidable Austenitico 180 70-130 0.07-0.3
14| Austenitico Stper austenftico 200 60-120 0.07-0.25
15| Fundicién Ferritica de No endurecido 200 80-140 0.07-0.3
16| aceroinoxidable Endurecido 330 60-100 0.07-0.25
l Fundicién austenitica Austenitico 200 80-140 0.07-0.3
de acero inoxidable Endurecido 330 60-100 0.07-0.25
Hierro fundido Ferritico (virutas cortas) 130 50-70 0.07-0.3
maleable Perlitico (virutas largas) 230 80-140 0.07-0.25
. Baja resistencia a la traccion 180 80-140 0.07-0.3
Fundicion gris
Alta resistencia a la traccion 260 60-110 0.07-0.25
. Ferritico 160 60-100 0.07-0.3
Hierro nodular SG —
Perlitico 260 60-100 0.07-0.3
Aleaciones de aluminio | Sin envejecimiento 60 80-300 0.07-0.3
Forjado Envejecido 100 100-250 0.07-0.3
Fundido 75 100-200 0.07-0.3
Aleaciones de aluminio
Fundido y envejecido 90 100-220 0.07-0.3
Aleaciones de aluminio | Fundido Si 13-22% 130 80-300 0.07-0.25
Cobrey aleacionesde | Laton 90 80-300 00703
cobre Bronce y cobre sin plomo 100 100-200 0.07-0.25
Ti puro 99.5 400Rm 40-80 0.07-0.13
Aleaciones de titanio
24 aleaciones a + 1050Rm 65-164 .0028-.0051

Grados y su aplicacion

Grado

tipo de aplicacion

Ejemplo

Carburo recubierto de TiCN.
VBX | Excelente calidad para acerosy
uso general.

VTX | Carburo recubierto de TiAIN.
Ideal para aceros inoxidables.

\g
v

wnvargus| 1 |




GM Slot Insertos

RANUIAAO ROC O oo 195
RaNUIAAO r€AONA O oo 196
BISCIAT O oo 197

GM Slot Insertos - Sistema de cédigo de
pedido

7 Vv GS 1.21 1.50 GM 3 VBX

1 2 3 4 5 6 7 8
1 - Tamano del inserto 2 - Estilo de inserto 3 -Tipo de aplicacion 4 - Ancho de ranura
7-1C6,8 mm V - Estilo GS - Ranurado recto 0.74-5.15mm
9-1C85mm GSR - Ranurado recto con R
11-1C10,7 mm GR - Ranurado redondo

CH - biselado

5 - Profundidad de la ranura (mm) | | 6 - Sistema 7 - Niumero de dientes de corte 8 - Grado de carburo
1.50 mm GM - Fresado de ranuras 3 VBX
250 mm VTX
325 mm
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Ranurado Recto

le—1 5!

Tangr(:gel Cdédigo de pedido Dimensiones en mm Portaherramientas
0.74 0.70 .
0.84 0.80 .
094 090 .
121 110 .
141 1.30 . CGMC8C13-40-7-3
v 150 - 150 127 315 . CCGMC9C13-45-7-3
157 150 GMC20W13-25-7-3
171 160 .
2.00 - .
239 230 .
250 - .
117 110 .
141 130 .
150 - .
157 150 .
171 160 . CGMC7/16C17-45-9-3
oV 2.50 16.7 445 CGMC115C17-50-9-3
2,00 - . GMC20W17-35-9-3
239 230 .
2.50 - .
3.00 - °
318 310 .
117 110 .
130 - .
142 130 .
150 - .
155 145 .
157 150 .
171 160 .
185 175 5 CGMC14C22-60-11-3
1\ 3.25 217 575 CGMC15C22-65-11-3
200 - o GMC25W22-45-11-3
239 230 .
250 - .
3.00 - .
318 310 .
400 - .
475 - .
5.26 515 .

wvvargus| 19 |
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Ranurado redondo

Tamasagrc;odel Codigo de pedido Dimensiones en mm Grado Portaherramientas
RH W t i Ds T VB VIX
CGMC 8C13-40-7-3
7V 2.20 1.50 11 12.70 3.15 ° CCGMC 9C13-45-7-3 GMC
20W13-25-7-3
CGMC 11.5C17-50-9-3
oV 2.20 2.50 11 16.70 445 ° CGMC 7/16C17-45-9-3
GMC 075W066-118-9-3
200 10 . CGMC 15C22-65-11-3
1V 2.20 3.25 1.1 21.70 575 ° CGMC 5/8C22-60-11-3
300 15 ° GMC 100W085-175-11-3
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Biselado

CGMC 9C13-45-7-3 CGMC
1.20 1.50 12.70 315 1.60 ° ° 5/16C13-40-7-3 GMC
075W050-100-7-3"

CGMC 11.5C17-50-9-3
1.40 2.50 16.70 445 2.23 ° o CGMC 7/16C17-45-9-3 GMC
075W066-118-9-3

CGMC 15C22-65-11-3
1.60 3.25 2170 575 2.88 ° o CGMC 5/8C22-60-11-3 GMC
100W085-175-11-3

v
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GM Slot Portaherramientas

Mangos cilindricos de carburo

Mangos Weldon

GM Slot Portaherramientas - Sistema de
cddigo de pedido

Sistema de cédigo de pedido de Portaherramientas

C GM 9 C 13 45 = 7 - 3
1 2 3 4 5 6 7 8
1 -Tipo de soporte 2 - Sistema 3 - Didmetro del mango. | | 4 - Estilo de mango | |5 - Diametro minimo de corte.

C- Mango de carburo
Ninguno - Mango de acero

GM - Fresado de ranuras

8-254mm

C - cilindrico

W -Weldon

6 - Voladizo de la herramienta

7 - Tamano de inserto

8 - Numero de dientes

13-13.0mm
17 -17.0mm
22-22.0mm

25 -
30-
40 -
45 -
50 -
60 -
65 -

25.0mm
30.0mm
40.0mm
45.0mm
50.0mm
60.0mm
65.0mm

7-1C68 mm
9-1C.85mm
11-1C10,7 mm

3
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Mangos cilindricos de carburo

L1 (max)

Holding device

Piezas de
repuesto
Tamano & ) ) )
delinserto Codigo de pedido Dimensiones en mm / /f ’
L L1 L3(min) D D1 Tornillo tamano Llave Mango tamano
45 20 9.0
7V 115 9.0 SN2T8-M1 M3.0x.5x9 K2T S Torx T8
40 18 8.0
50 25 1.5 e Mango
Vv 125 11.5 | SN3T15-M2  M4x.7x13.5 inteligente Torx T15
45 25 10 T15-1/4 1450
65 32 220 e ~ Mango
1V 135 15.0 | SN4T20-M3  M5x.8x15.5 T20-1/4 inteligente Torx T20
65 34 16.0 0-1/: 142
* @Ds segun el inserto.
Para una sujecion correcta:
oV ’ 11V h
. ;

VAN

Superficies curvas

Marca de identificacion

Monte siempre el inserto con la marca de identificacidn entre las dos superficies curvas del portaherramientas

viviva

NEUMO Ehrenberg Gro.
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Mangos Weldon

?D1
S ®D
L1
L
Piezas de repuesto
Tamafio -, . . . . / i ’

del inserto Codigo de pedido Dimensiones en mm #“""'-.‘
L L1 D D1 Tornillo tamafio Llave Mango tamafio
7V GMC 20W13-25-7-3 95.0 25.0 20.0 9.0 SN2T8-M1 M3.0x0.5x9 K2T = Torx T8

) Mango

I- 100.0 30.0 20.0 1.5 SN3T15-M2 M4x0,7x13,5 | Hoja T15-1/4 inteligente 1/4X2 Torx T15
1MV |GMC25W22-45-113 1150 450 250 150 | SN4T20-M3  Msx08xI55 |LlaveT20-1/4| _ Mango Torx T20

inteligente 1/4X2

*gDs segun el inserto.

Para una sujecidn correcta:

9V

Superficies curvas

Marca de identificacion

Monte siempre el inserto con la marca de identificacién entre las dos superficies curvas del portaherramientas
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NEUMO Ehrenberg Group

VARGUS
ceENiIusT

Tool Selector and CNC
Program Generator

ROSCADO ES
VARDE X

Soluciones avanzadas de roscado

VARDEX es la linea de productos mas importante de la compania para soluciones de torneado de roscas, fresado
de roscas y fresado de engranajes.

Torneado de roscas: Las herramientas VARDEX TT ofrecen una amplia gama de pasos y estandares en diferentes
grados, tamafos y estilos de insertos, asi como soluciones personalizadas para la industria del petroleo y el gas.

Fresado de rosca: La linea VARDEX TM proporciona una amplia gama de aplicaciones y soluciones en multiples
dientes, punta de un solo diente para agujeros profundos y herramientas de carburo solido.

Fresado de engranajes: La linea de fresado de engranajes VARDEX es un concepto revolucionario para aplicaciones
de engranajes, cremalleras y ranuras, que se ofrece en plaquitas intercambiables y herramientas de carburo sélido.

VARGUS GENius ™: Las soluciones de fresado y torneado de roscas lideres en la industria se complementan a la
perfeccion con el software VARGUS GENius ™, el software de seleccion de herramientas, datos de corte y generacion
de programas CNC mas potente disponible.

vvvargus| 201 |
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NEUMO Ehrenberg Group

VARGUS R A

Medical o

DENTAL | ORTHOPEDIC

Tyvvarqus

Range of Thieading, Grooving and Tuming Sohutions

PP~

VARGUS

Viedical

Presentando

Soluciones VARGUS para la industria

médica

De acuerdo con las demandas de producciéon en masa
y herramientas especiales para la industria médica,
VARGUS proporciona una amplia gama de soluciones
para las aplicaciones precisas y detalladas cominmente
utilizadas en todo el mundo en esta industria de rapido
crecimiento.

Ya sea en la fabricacion de implantes dentales en
miniatura, tornillos para huesos, placas para huesos,
cabezas de tulipa u otros componentes médicos, las
herramientas de precision VARDEX y GROOVEX le
brindan la excelente calidad VARGUS tan conocida

en la industria del corte. Hay herramientas a medida
disponibles bajo pedido con la ventaja adicional de la
experiencia y el conocimiento de mas de 60 afios de
VARGUS.

Aplicaciones:

e Tronzado e Fresado de Roscas
e Torneado e Roscado Whirling
e Ranurado e Mandrinado

e Torneadoderoscas e Brochado
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NEUMO Ehrenberg Gro
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cabado
oque

SHAVIV

Leading Deburring Solutions

SHAVIV herramientas manuales para desbarbar ofrece una gama de soluciones Presentando el
rentables y eficientes a empresas de todos los sectores industriales que necesitan

eliminar rebabas de diferentes materiales. Las herramientas son reconocidas por S H AV I V

"el toque final" en una gran cantidad de aplicaciones, como bordes de orificios,

bordes rectos, superficies planas, chaveteros y esquinas. EEN us"

El primer selector de
@f herramientas del mundo

para aplicaciones de
N;:/?;?:Zy Eléctrico  Plastico Automocién  Metal  Fontaneria Aviacion  Bricolaje desbarbado manual.

Obtenga la herramienta

adecuada para cualquier trabajo
de desbarbado, avellanado o
\ biselado en solo 4 sencillos

Pasos.
Visita www.SHAVIV-GENius.com

Metal Aluminio Cobre Hierro fundido Plastico Madera

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyy



Notas
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NEUMO Ehrenberg Group

Con una red de 14 sedes internacionales y cientos de distribuidores, almacenes e instalaciones de fabricacion
con certificacion 1SO 9001, VARGUS Ltd. sirve a clientes en mas de 100 paises de todo el mundo. VARGUS Ltd., una
organizacion centrada en el cliente, se compromete a proporcionar productos y soluciones innovadores de la mas
alta calidad y excelente valor, y es reconocida por su experiencia técnica y su servicio intransigente.

@ LA SEDE MUNDIAL
Q SUBSIDIARIAS VARGUS

e DISTRIBUIDORES
AUTORIZADOS DE VARGUS

® VARGUS OFICINAS
REGIONALES DE VENTAS

| VARGUS Ltd. - Sede mundial | ISRAEL +972 4 9855 101 | mrktg@vargus.com

EUROPA

VARGUS Escandinavia Il I vARGUS Francia P VARGUS Alemania ] NEUMO-VARGUS BB varcus Novatea
vargus@vargus.dk commercial@vargus.fr info@vargus.de neumo@neumo-vargus.co.il info@novatea.it

| VARGUS Polonia B2 vARGUS Ibérica 3 vareus suiza VARGUS Turquia VARGUS Tooling UK
vargus@neumo.pl sales@vargus.es info@vargus.ch ugurc@vargus.com tooling.uk@vargustooling.co.uk

I N oficina deventasde Mo Oficina de ventas de Republica

Rumania Checay Eslovaquia
sales-ro@vargus.com sales-czsk@vargus.com
ASIA NORTEAMERICA

BB varGUS China bl VARGUS India  [<%] vARGUS Corea  Oficina de ventas de Asia Pacifico varGUSEE.UU. el oficina de Ventas México
info@varguschina.net  info@vargusindia.com  info@varguskorea.cokr  1prasadp@vargus.com sales@vargususa.com sales-mx@vargus.com

Para obtener la lista completa de distribuidores VARGUS, visite nuestra web www.vargus.com
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Soluciones innovadoras de ranurado y torneado

CATALOGO PRINCIPAL

METRICA SP
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