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PROLOGO

Estimada cliente, estimado cliente:

iLas maquinas de elumatec son sinénimo de calidad y rendimiento! Para ello se necesitan herramientas apropiadas y probadas.
Por esta razon hemos recopilado para usted una seleccidn de herramientas de elumatec en este catalogo de herramientas.

Todos los datos proporcionados estdn orientados a las necesidades de la construccién metdlica. Sirven como valores orientativos y pueden
optimizarse cuando sea necesario. Los materiales utilizados como base son perfiles de aluminio en aleaciones forjadas, acero estructural

y acero inoxidable en forma de perfil. Las herramientas preferidas estan impresas en negrita. Su posibilidad de utilizacién depende de la
magquina y del equipamiento utilizado (por ejemplo, taladrar aluminio con un diametro de 20 mm en el centro SBZ 122).

Las siguientes reglas aumentan la calidad y la durabilidad de la herramienta,
reducen la duracion de mecanizacion y minimizan la generacién de ruido:

e Fijar una pieza a mecanizar firmemente y con seguridad (al menos dos mordazas neumaticas o un tornillo de banco
sujetan el perfil. La separacion maxima entre las mordazas depende del perfil.)
e Fijar la pieza cerca de las mecanizaciones
e Sujetar las herramientas lo mas corto que sea posible
e Dirigir el chorro de rociado al arranque de viruta
e Utilizar la cantidad necesaria de medio de pulverizacién elumatec
e Cuando se utilicen herramientas de metal duro es necesario que las pinzas de sujecién y el alojamiento de Gtiles marchen concéntricamente
o Utilizar sélo sistemas de herramientas de alta calidad de equilibrado
e Tener en cuenta la marcha sincrénica — marcha inversa

Cis O

Marcha sincrénica Marcha contraria

Con mucho gusto estaremos a su disposicion para atender sus eventuales preguntas sobre los temas
anteriormente mencionados, sobre la seleccidn de herramientas y la optimizacién de procesos.
iLe deseamos que disfrute hojeando el catalogo! iNos alegrara recibir su pedido!

Su elumatec AG

Departamento técnico de ventas

elumatec Maquinaria, S.L.

Av. Cardedeu 14

08459 Sant Antoni de Vilamajor (Barcelona)
Espafia

Teléfono +34 633541121
maquinaria@elumatec.com




1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO

1.1 | TALADRAR

Broca en espiral HSS, DIN 338, 5xD, tipo N para aluminio

1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO

1.1 | TALADRAR

Broca en espiral HSS, DIN 338, 5xD, tipo Uni con recubrimiento de TiN para aluminio
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<2mm 2,5 mm 30 mm 57 mm 2,5mm 2 | 6000 1/min 400 mm/min 060 3000 0250 <2mm 2,5mm 30 mm 57 mm 2,5mm 2 | 8500 1/min 850 mm/min 060 3090 0250
<3 mm 3mm 33 mm 61 mm 3mm 2 6000 1/min 500 mm/min 060 3000 0300 <3 mm 3mm 33 mm 61 mm 3mm 2 | 7100 1/min 900 mm/min 060 3090 0300
<3 mm 3,3mm 33 mm 65 mm 3,3mm 2 6000 1/min 500 mm/min 060 3000 0330 <3 mm 3,2mm 36 mm 65 mm 3,2mm 2 | 6650 /1min 900 mm/min 060 3090 0320
<4mm 4,2 mm 43 mm 75 mm 4,2 mm 2 | 5300 1/min 500 mm/min 060 3000 0420 <3mm 3,3mm 36 mm 65 mm 3,3mm 2 | 6450 1/min 900 mm/min 060 3090 0330
<5mm 5mm 52 mm 86 mm 5mm 2 | 4460 1/min 500 mm/min 060 3000 0500 <3mm 3,5mm 39 mm 70 mm 3,5mm 2 | 6100 1/min 880 mm/min 060 3090 0350
<6mm 6 mm 57 mm 93 mm 6 mm 2 [37101/min 500 mm/min 060 3000 0600 <4mm 4 mm 43 mm 75 mm 4 mm 2 | 5300 1/min 850 mm/min 060 3090 0400
<6 mm 6,8 mm 69 mm 109 mm 6,8 mm 2 3270 1/min 500 mm/min 060 3000 0680 <4 mm 4,2 mm 43 mm 75 mm 4,2 mm 2 | 5080 1/min 820 mm/min 060 3090 0420
<8 mm 8 mm 75 mm 117 mm 8 mm 2 2780 1/min 500 mm/min 060 3000 0800 <4 mm 4,5 mm 47 mm 75 mm 4,5 mm 2 | 4750 1/min 800 mm/min 060 3090 0450
<8 mm 8,5 mm 75 mm 117 mm 8,5 mm 2 2620 1/min 500 mm/min 060 3000 0850 <5mm 5mm 52 mm 86 mm 5mm 2 | 4270 1/min 760 mm/min 060 3090 0500
<10 mm 10 mm 87 mm 133 mm 10 mm 2 2230 1/min 500 mm/min 060 3000 1000 <5mm 5,5 mm 57 mm 93 mm 5,5mm 2 | 3900 /1min 730 mm/min 060 3090 0550
<10 mm 11 mm 94 mm 142 mm 11 mm 2 2020 1/min 400 mm/min 060 3000 1100 <6 mm 6 mm 57 mm 93 mm 6 mm 2 | 3560 1/min 700 mm/min 060 3090 0600
<10 mm 12 mm 101 mm 151 mm 12 mm 2 1860 1/min 400 mm/min 060 3000 1200 <6 mm 6,5 mm 63 mm 101 mm 6,5 mm 2 | 3300 1/min 680 mm/min 060 3090 0650
<10 mm 15 mm 114 mm 169 mm 15 mm 2 1500 1/min 400 mm/min 060 3000 1500 <6 mm 6,8 mm 69 mm 109 mm 6,8 mm 2 | 3140 1/min 680 mm/min 060 3090 0680
<7 mm 7 mm 69 mm 109 mm 7 mm 2 | 3050 1/min 680 mm/min 060 3090 0700
<8 mm 8 mm 75 mm 117 mm 8 mm 2 | 2670 1/min 660 mm/min 060 3090 0800
<8 mm 8,5mm 75 mm 117 mm 8,5mm 2 | 2510 1/min 660 mm/min 060 3090 0850
<9mm 9 mm 81 mm 125 mm 9mm 2 | 2370 1/min 680 mm/min 060 3090 0900
<10 mm 10 mm 87 mm 133 mm 10 mm 2 | 2130 1/min 720 mm/min 060 3090 1000
<10 mm 10,5 mm 87 mm 133 mm 10,5 mm 2 | 2030 1/min 700 mm/min 060 3090 1050
<10 mm 11 mm 94 mm 142 mm 11 mm 2 | 1940 1/min 670 mm/min 060 3090 1100
<10 mm 12 mm 101 mm 151 mm 12 mm 2 | 1780 1/min 620 mm/min 060 3090 1200
<10 mm 13 mm 101 mm 151 mm 13 mm 2 | 1630 1/min 570 mm/min 060 3090 1300
<10 mm 14 mm 108 mm 160 mm 14 mm 2 | 1520 1/min 530 mm/min 060 3090 1400
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1.2 | FRESAS

Fresa HSS para aluminio, modelo corto

1.2 | FRESAS

Fresa HSS para aluminio, modelo medio
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<1,5mm |3mm 10 mm 60 mm 40 mm 8 mm 16000 1/min | 600 mm/min | 250 mm/min 068 3650 03 <2mm [32mm |[10mm [80mm |[33mm |[55mm |8mm 18000 1/min | 400 mm/min | 220 mm/min 060 4099 0097
19000 1/min | 760 mm/min | 300 mm/min | alternativa 8000 1/min 200 mm/min | 150 mm/min | alternativa
8000 1/min 300 mm/min 130 mm/min | alternativa 6000 1/min 180 mm/min | 140 mm/min | alternativa
6000 1/min 250 mm/min 110 mm/min | alternativa <2mm [(42mm |[10mm |[80mm |33mm |55mm |8 mm 14000 1/min | 400 mm/min | 220 mm/min 060 4099 0098
<2mm 4 mm 12 mm 60 mm 40 mm 8 mm 12000 1/min | 500 mm/min | 200 mm/min 068 3650 04 8000 1/min 220 mm/min | 160 mm/min | alternativa
17500 1/min 700 mm/min 280 mm/min alternativa 6000 1/min 180 mm/min | 140 mm/min | alternativa
8000 1/min 300 mm/min 130 mm/min alternativa <2mm |5mm 14mm [80mm |[33mm |[55mm | 8mm 12000 1/min | 550 mm/min | 220 mm/min 068 3650 19
6000 1/min 250 mm/min 110 mm/min alternativa 15000 1/min | 700 mm/min | 280 mm/min | alternativa
<2mm 5mm 14 mm 60 mm 40 mm 8 mm 12000 1/min | 550 mm/min | 220 mm/min 068 3650 05 8000 1/min 350 mm/min | 150 mm/min | alternativa
15000 1/min | 700 mm/min | 280 mm/min | alternativa <3mm |6mm 14mm [80mm |[35mm |[55mm | 8mm 9500 1/min | 500 mm/min | 200 mm/min 068 3650 23
8000 1/min 350 mm/min 150 mm/min | alternativa 15000 1/min | 700 mm/min | 280 mm/min | alternativa
6000 1/min 300 mm/min 130 mm/min | alternativa 8000 1/min 400 mm/min | 150 mm/min | alternativa
<2,5mm | 6mm 14 mm 60 mm 40 mm 8 mm 9500 1/min 500 mm/min | 200 mm/min 068 3650 06 <3mm |8mm 14mm |[80mm |55mm |[55mm |8 mm 8000 1/min | 400 mm/min | 200 mm/min 068 3650 22
15000 1/min 750 mm/min | 300 mm/min | alternativa 15000 1/min | 800 mm/min | 350 mm/min | alternativa
8000 1/min 400 mm/min 160 mm/min alternativa 6000 1/min 350 mm/min | 150 mm/min | alternativa
6000 1/min 350 mm/min | 130 mm/min | alternativa <3mm | 9mm 14mm [80mm |[40mm |[40mm |8 mm 6000 1/min | 300 mm/min | 130 mm/min 068 3650 09
<2,5mm | 7mm 14 mm 60 mm 40 mm 8 mm 8200 1/min 400 mm/min | 200 mm/min 068 3650 07 13500 1/min | 750 mm/min | 300 mm/min | alternativa
15000 1/min 750 mm/min 300 mm/min alternativa 8000 1/min 400 mm/min | 160 mm/min | alternativa
8000 1/min 400 mm/min | 160 mm/min | alternativa <3mm |[10mm |[14mm [80mm |[40mm |[40mm |8 mm 5800 1/min | 300 mm/min | 110 mm/min 068 3650 10
6000 1/min 350 mm/min | 130 mm/min | alternativa 12000 1/min | 700 mm/min | 280 mm/min | alternativa
<3 mm 8 mm 14 mm 80 mm 40 mm 8 mm 8000 1/min 400 mm/min | 200 mm/min 068 3650 08 8000 1/min 400 mm/min | 160 mm/min | alternativa
15000 1/min | 800 mm/min | 350 mm/min | alternativa <3mm [10mm |[14mm [80mm |60mm |60mm |10 mm 5800 1/min | 300 mm/min | 110 mm/min 078 3650 10
6000 1/min 350 mm/min | 150 mm/min | alternativa 12000 1/min | 700 mm/min | 280 mm/min | alternativa
<2mm 8 mm 19 mm 70 mm 40 mm 10 mm 7200 1/min 500 mm/min | 200 mm/min 150 3660 08 8000 1/min 400 mm/min | 160 mm/min | alternativa
10000 1/min 1000 mm/min | 300 mm/min | alternativa <3mm |[10mm |22mm |100mm |60 mm |60mm |10 mm 5700 1/min 500 mm/min | 200 mm/min 178 3660 10
<3 mm 10 mm 22 mm 72 mm 40 mm 10 mm 5700 1/min 500 mm/min | 200 mm/min 150 3660 10 <3mm |12mm 14mm [80mm | 40mm |40 mm | 8 mm 4800 1/min 250 mm/min | 110 mm/min 068 3650 12
10000 1/min 700 mm/min 300 mm/min alternativa 10000 1/min | 600 mm/min | 220 mm/min | alternativa
8000 1/min 400 mm/min | 160 mm/min | alternativa
<3mm [20mm |14mm |[90mm |55mm |55mm |10 mm 2850 1/min 300 mm/min | 100 mm/min 078 3650 21
6000 1/min 600 mm/min | 200 mm/min | alternativa




1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO

1.2 | FRESAS

Fresa HSS para aluminio, modelo largo

1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO

ALU D h(L) Lg T S ? N° de articulo
- '

<2mm | 4mm 10 mm 70 mm 40mm | 8 mm 18000 1/min | 900 mm/min 350 mm/min 1403901 04
12000 1/min | 600 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 400 mm/min 200 mm/min | alternativa

<2mm 5mm 16 mm 70 mm 40mm | 8mm 18000 1/min | 1000 mm/min | 350 mm/min 140 3901 05
12000 1/min | 650 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 440 mm/min 200 mm/min | alternativa

<3mm |6mm 16 mm 70 mm 40 mm | 8mm 18000 1/min | 1000 mm/min | 350 mm/min 140 3901 06
12000 1/min | 650 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 440 mm/min 200 mm/min | alternativa

<3mm |7mm 22 mm 70 mm 40 mm | 8 mm 18000 1/min | 1100 mm/min | 350 mm/min 140 3901 07
12000 1/min | 700 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 460 mm/min 200 mm/min | alternativa

<3mm |8mm 22 mm 70 mm 40 mm | 8 mm 18000 1/min | 1100 mm/min | 350 mm/min 140 3901 08
12000 1/min | 700 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 460 mm/min 200 mm/min | alternativa

<3mm | 9mm 22 mm 70mm 40 mm | 10 mm 18000 1/min | 1100 mm/min | 350 mm/min ggg:o%
6000 1/min 350 mm/min 150 mm/min | alternativa

<4mm |10 mm 22 mm 70 mm 40 mm | 10 mm 18000 1/min | 1200 mm/min | 350 mm/min 1403901 10
12000 1/min | 800 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 500 mm/min 200 mm/min | alternativa

<3mm |10 mm 22 mm 70 mm 40 mm | 10 mm 24000 1/min | 3000 mm/min | 400 mm/min 1403902 10

<6mm |12mm 25/40 mm | 80 mm 40 mm | 12mm 18000 1/min | 1800 mm/min | 350 mm/min 1403901 12
12000 1/min | 1200 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 800 mm/min 200 mm/min | alternativa

<4mm |12mm 22 mm 70 mm 40 mm | 12mm 18000 1/min | 1800 mm/min | 350 mm/min 1403902 12
12000 1/min | 1200 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 800 mm/min 200 mm/min | alternativa

<5mm |16 mm 22 mm 70 mm 40 mm | 16 mm 18000 1/min | 1800 mm/min | 350 mm/min 1403902 16
12000 1/min | 1200 mm/min 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 800 mm/min 200 mm/min | alternativa

h1
. . h | iy
s [ [ ——]o —
— P
GTIL
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Wple *
ALU D h(L) Lg h1(1) T S z 9 N° de articulo
- +
<2mm |[S5mm |14mm |[120mm |25mm |80 mm |8 mm 1 | 12000 1/min | 550 mm/min | 220 mm/min 068 3650 50
17500 1/min | 700 mm/min | 280 mm/min | alternativa
8000 1/min 300 mm/min | 130 mm/min | alternativa
<2mm |[7mm [14mm [80mm |60mm |[60mm |[8mm |2 |82001/min | 400 mm/min | 200 mm/min 130 3650 07
15000 1/min | 750 mm/min | 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 400 mm/min | 160 mm/min | alternativa
<2mm [8mm [14mm |[100mm |[62mm |[70mm |[10mm |1 | 80001/min | 400 mm/min | 200 mm/min 068 3650 56
6000 1/min 300 mm/min | 130 mm/min | alternativa
<3mm |[10mm [22mm |120mm |[70mm |[80mm |[10mm |2 | 57001/min | 500 mm/min | 200 mm/min 060 4099 0037
<3mm |[20mm [38mm |104mm |38 mm |[65mm |[20mm |3 |28501/min | 400 mm/min | 100 mm/min 6103632 00
Fresa HM para aluminio, modelo corto
ALU D h(L) Lg T S z 9 N° de articulo
- {
<1,5mm |2mm 7 mm 70 mm 45 mm 8 mm 1 | 18000 1/min | 600 mm/min | 300 mm/min 140 3901 02
12000 1/min | 400 mm/min | 200 mm/min | alternativa
<2mm 3mm 10 mm 70 mm 40 mm 8 mm 1 | 18000 1/min | 900 mm/min | 350 mm/min 1403901 03
12000 1/min | 600 mm/min | 300 mm/min | alternativa
8000 1/min 400 mm/min 200 mm/min | alternativa
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1.2 | FRESAS

Fresa HM para aluminio, modelo largo

1.2 | FRESAS

Fresa HM para aluminio, modelo medio

| h |_ h1
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L Cie f p N Lg | > f p
g L e GT 1L
vv e v v v 3
J D‘¢ * +‘ D‘t *
ALU D h(L) Lg h1(1) T S % N° de articulo ALU D h(L) Lg h1(1) T S z 9 N° de articulo
<2mm |[5mm |[20mm [ 80mm |25mm | 50 mm | 8 mm 18000 1/min | 800 mm/min | 300 mm/min 1403911 05 <1,8mm [35mm [10mm [80mm |[40mm |50mm |[8mm |1 | 18000 1/min | 500 mm/min | 300 mm/min 140 3921 035
12000 1/min | 600 mm/min | 280 mm/min | alternativa |y <1,8mm |[4mm |10mm |[80mm |40mm |50mm |8mm |1 | 18000 1/min | 600 mm/min | 350 mm/min 140 3921 04
) ) ) ) 1413911 05
8000 1/min | 400 mm/min | 250 mm/min | alternativa 12000 1/min | 450 mm/min | 250 mm/min | alternativa
<2mm |8mm |22mm 80mm )40mm | 50mm 8 mm 16000 1/min | 800 mm/min | 300 mm/min 140391108 <2mm |5mm |10mm |80mm |40mm |50mm 8mm |1 | 15000 1/min | 700 mm/min | 350 mm/min 140 3921 05
12000 1/min | 600 mm/min | 250 mm/min | alternativa 141391108 ) ) ) )
21000 1/min | 600 mm/min | 300 mm/min | alternativa
<3mm | 10mm | 12mm | 90 mm |60 mm | 65mm | 10 mm 15000 1/min | 800 mm/min | 350 mm/min 1403912 10y
8000 1/min 380 mm/min | 250 mm/min | alternativa
12000 1/min | 600 mm/min | 250 mm/min | alternativa 141391210
<2mm 6 mm 10mm [80mm |[40mm |[50mm [8mm |1 |120001/min | 700 mm/min | 350 mm/min 140 3921 06
<3mm | 12mm | 12mm | 100 mm | 60 mm | 65 mm | 12 mm 18000 1/min | 1200 mm/min | 350 mm/min 140391212y
12000 1/min | 600 mm/min | 250 mm/min | alternativa 141391212 8000 1/min | 500 mm/min | 250 mm/min | alternativa
<amm | 16mm | 32 mm | 102 mm | 60 mm | 70 mm | 16 mm 18000 1/min | 1500 mm/min | 300 mm/min 1403913 16 <2mm 8 mm 12mm [80mm |[55mm |[58mm [8mm |2 |80001/min | 700 mm/min | 250 mm/min 140 3922 08
12000 1/min | 1000 mm/min | 200 mm/min | alternativa | 1413913 16 12000 1/min | 1100 mm/min | 350 mm/min | alternativa
<3mm | 16mm | 32mm | 110 mm | 75mm | 80 mm | 16 mm 16000 1/min | 1200 mm/min | 300 mm/min <2mm 10mm |[12mm |110mm [80mm |80 mm |10 mm |2 | 8000 1/min | 600 mm/min | 250 mm/min | * 140 3922 10
140 3913 17
12000 1/min | 800 mm/min | 200 mm/min | alternativa 5000 1/min | 450 mm/min | 220 mm/min | alternativa
<5mm | 16mm | 32mm | 92mm | 32mm | 65mm | 16 mm 18000 1/min | 2200 mm/min | 300 mm/min | Dentado 060 4099 0087 <5mm 16mm |[20mm |115mm |60mm |75mm | 16 mm |2 | 18000 1/min | 1800 mm/min | 350 mm/min 060 4099 0041
de desbaste
12000 1/mi 1200 i 250 i It ti
12000 1/min | 1500 mm/min | 200 mm/min | alternativa /min mm/min mm/min_| alternativa
<3 mm 16 mm |[32mm |130mm [90mm |[95mm |16 mm |3 | 18000 1/min | 1200 mm/min | 300 mm/min | * 060 4099 0542
12000 1/min | 1000 mm/min | 230 mm/min | alternativa
<6 mm 20mm |[20mm |125mm |70 mm | 85mm |20 mm |2 | 16000 1/min | 1800 mm/min | 350 mm/min 060 4099 0042
12000 1/min | 1200 mm/min | 230 mm/min | alternativa
* * Utilizar sélo si no es posible usar otra herramienta.
Fijar la herramienta firmemente
jUtilizar portaherramientas con marcha concéntrica mejor a +/- 0,01mm!
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1.3 | ROSCA

Macho de roscar combinado HSS para aluminio

1.3 1 ROSCA

Macho de roscar HSS para aluminio
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Rosca M_:)\/;_ Lg | S L E N° de articulo Rosca W_\/j\/;_ Lg L1 | S @ @ N° de articulo
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M3 0,5 mm 56 mm 18 mm 3,5mm 6 mm 1000 1/min 500 mm/min 060 3502 0300 M4 0,7mm | 66 mm 10 mm 25 mm 45mm | 60001/min | 400 mm/min | 1000 1/min | 700 mm/min | 060 3560 0400
800 1/min 400 mm/min alternativa M5 0,8mm | 75mm 12 mm 35 mm 6 mm 5300 1/min | 400 mm/min | 1000 1/min | 800 mm/min | 060 3560 0500
M4 0,7 mm 63 mm 21 mm 4,5 mm 7 mm 1000 1/min 700 mm/min 060 3508 0400 M6 1 mm 81 mm 14 mm 35 mm 6 mm 4500 1/min | 400 mm/min | 1000 1/min 1000 mm/min | 060 3560 0600
800 1/min 560 mm/min alternativa M8 1,25mm | 93 mm 20 mm 35 mm 6 mm 3300 1/min | 400 mm/min | 800 1/min 1000 mm/min | 060 3560 0800
M5 0,8 mm 70 mm 25 mm 6 mm 8 mm 1000 1/min 800 mm/min 060 3508 0500 M10 1,5mm |99 mm 22 mm 45 mm 7 mm 2600 1/min | 400 mm/min | 700 1/min 1050 mm/min | 060 3560 1000
1200 1/min 960 mm/min alternativa
M6 1mm 80 mm 30 mm 6 mm 10 mm 1000 1/min 1000 mm/min 060 3508 0600
1200 1/min 1200 mm/min alternativa
M8 1,25mm | 90 mm 35mm 8 mm 14 mm 800 1/min 1000 mm/min 060 3508 0800
600 1/min 750 mm/min alternativa
M10 1,5 mm 100 mm 39 mm 10 mm 16 mm 800 1/min 1200 mm/min 060 3508 1000
600 1/min 900 mm/min alternativa
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1.3 1 ROSCA

Formador de rosca por friccidn largos/planos para aluminio

S D
Lg
Centerdrill
v
para | ALU D Lg | S E v N° de articulo
\ v V%

M4 | <2mm 3,6 mm | 30 mm | 10,3mm | 6 mm | 3900 1/min 0-2 mm 200 mm/min 20% 060 3055 0012
2-8 mm 500 mm/min 100%
8-10,3 mm 1000 mm/min 200%

M5 |<25mm |[45mm|35mm | 11,8 mm | 6 mm | 3750 1/min 0-2 mm 200 mm/min 20% 060 3055 0013
2-9 mm 500 mm/min 100%
9-11,8 mm 1000 mm/min 200%

M6 |<3mm 54mm | 41mm | 14mm |8mm | 3600 1/min 0-3 mm 200 mm/min 20% 060 3055 0014
3-11 mm 500 mm/min 100%
11-13,8 mm 1000 mm/min 200%

M8 | <3mm 73mm |49 mm | 182 mm | 8 mm | 3300 1/min 0-4 mm 200 mm/min 20% 060 3055 0015
4-15mm 500 mm/min 100%
15-18,1 mm 1000 mm/min 200%

M10 | <3 mm 9,2mm | 53 mm | 22,5mm | 10 mm | 3000 1/min 0-4mm 200 mm/min 20% 060 3055 0016
4-18 mm 500 mm/min 100%
18- 22,5 mm 1000 mm/min 200%

1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO

1.3 | ROSCA

Formador de rosca por friccion Aludrill para aluminio

Lg

Aludrill 120°

N
120°< :D

para | ALU D lg

=

v

N° de articulo

M4 <2mm 3,6 mm | 72 mm

10 mm

8 mm

6000 1/min

0-2 mm

2-8 mm

8-10 mm

400 mm/min

20%

100%

200%

060 3055 0048

M5 <25mm |43 mm | 72 mm

11 mm

10 mm

5500 1/min

0-2 mm

2-9 mm

9-11 mm

400 mm/min

20%

100%

200%

060 3055 0049

M6 <3mm 52mm | 72 mm

14 mm

10 mm

5000 1/min

0-2 mm

2-12 mm

12-14 mm

400 mm/min

20%

100%

200%

060 3055 0050

M8 <3mm 7,1mm | 72 mm

18,2 mm | 12 mm

4500 1/min

0-2 mm

2-16 mm

16- 18,2 mm

400 mm/min

20%

100%

200%

060 3055 0051




1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO

1.3 1 ROSCA

Dispositivo de moldear roscas para aluminio

‘ Lg —>W e S
{1 S .
_v
ol *
Rosca W_\:)\/;_ Lg | S @ N° de articulo
M4 0,7 mm 63 mm 21 mm 4,5 mm 1100 1/min 800 mm/min 060 3599 0006
700 1/min 500 mm/min alternativa
M5 0,8 mm 70 mm 25 mm 6 mm 1000 1/min 800 mm/min 060 3599 0007
630 1/min 500 mm/min alternativa
M6 1mm 80 mm 30 mm 6 mm 800 1/min 800 mm/min 060 3599 0008
500 1/min 500 mm/min alternativa
M8 1,25mm | 90 mm 35 mm 8 mm 640 1/min 800 mm/min 060 3599 0009
800 1/min 500 mm/min alternativa
M10 1,5 mm 100 mm 39 mm 10 mm 530 1/min 800 mm/min 060 3599 0010
350 1/min 500 mm/min alternativa
Fresadora de roscas VHM para aluminio
—  (CEEES
H >
Lg
Wl *
Rosca D W_\:)\/:_ H(L1) Lg S z 2 N° de articulo
_’
M4 2,6 mm 0,7 mm 6,3 mm 38 mm 3mm 3 16000 1/min 500 mm/min 060 3599 0002
M5 3,6 mm 0,8 mm 8 mm 42 mm 4 mm 3 11500 1/min 500 mm/min 1503732 00
M6 4 mm 1mm 9 mm 57 mm 6 mm 3 10000 1/min 500 mm/min 150373201
M8 5mm 1,25mm | 12,5mm |57 mm 6 mm 3 7000 1/min 500 mm/min 150 3732 02
M10 6 mm 1,5 mm 15 mm 57 mm 6 mm 5 7000 1/min 700 mm/min 060 3599 0003
mM12 6 mm 1,75mm | 19,2mm | 63 mm 8 mm 5 7000 1/min 700 mm/min 060 3599 0004

1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO

1.4 | CORTAR, RETESTAR

Fresas de disco para aluminio

—

fe—S
e |

L
.

v
+‘M‘t
e« D

A

D L | d z ? N° de articulo
—
92 mm 3mm 25 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 060 4069 0020
6000 1/min 1500 mm/min | alternativa
92 mm 3,5mm 44 mm 16 mm 22 6000 1/min 1000 mm/min 151311308
6000 1/min 1500 mm/min | alternativa
92 mm 4 mm 25 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 060 4069 0039
6000 1/min 1500 mm/min | alternativa
92 mm 5mm 25 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 060 4069 0023
6000 1/min 1500 mm/min | alternativa
92 mm 6 mm 25 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 150 3795 00
6000 1/min 1500 mm/min | alternativa
120 mm 6 mm 39 mm 16 mm 18 6000 1/min 1000 mm/min 6313795 07
6000 1/min 1500 mm/min | alternativa
92 mm 10 mm 25 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 150 3795 02
6000 1/min 1500 mm/min | alternativa
100 mm 10 mm 29 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 150 3795 04
6000 1/min 1500 mm/min | alternativa
92 mm 15 mm 25 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 150 3795 01
92 mm 20 mm 25 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 060 4069 0031
180 mm 3,0 mm 20 mm 34 6000 1/min 1500 mm/min 1503113 08
180 mm 3,5mm 20 mm 34 6000 1/min 1500 mm/min 1503113 02
Las velocidades de avance pueden variar dependiendo de la profundidad de fresado
Si se obtiene un mal resultado de fresado deberia hacerse una distribucion del corte
Alojamiento para fresa de disco Tornillos de
recambio 10.9
R 1111
Tornillo cilindrico M6x18
% N° de articulo 150 8132 13
SBZ 122/140/150/151 SBZ 130/131 SBZ 122/140/150/151 SBZ 122/75 SBZ 122/75 ﬁ ﬁ ﬂ ﬂ
d=16 mm d=16 mm d=20mm,L=155mm d=20mm,L=100mm d=16mm,L=95mm
N° de articulo N° de articulo N° de articulo N° de articulo N° de articulo Tornillo avellanado M6x16
1363508 23 1303508 20 136 3508 21 136 3508 34 136 3508 38 N° de articulo 150 8135 01



1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO 1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO

1.4 | CORTAR, RETESTAR

Discos de corte para aluminio

1.5 | HERRAMIENTAS ESPECIALES

Fresa con plaquita reversible HM

- B -
f iy
Lg ]
) - ="
O
O© L S <~ D
WD G T
* v
! JM‘&
ALU D B L Lg z X max. Paso a D max. N° de articulo
«— D —»
<Si0,5% [40mm |16 mm |[10mm |50mm |4 1,5mm |7,5mm |2,7° | 70mm 8000 1/min 3200 mm/min 189145
Tipo A Tipo B
<$i0,5% |[50mm |[22mm |10mm |50 mm |4 1,5mm | 7,5mm |2,2° | 90 mm 6400 1/min 2570 mm/min 189146
<Si0,5% |[63mm |22mm |10mm |50mm |4 1,5mm |7,5mm |1,7° | 116 mm 5000 1/min 2000 mm/min 189147
<Si0,5% |80 mm |27 mm |[10mm |50mm |4 1,5mm |7,5mm |1,2° | 150 mm 4000 1/min 1600 mm/min 189148
ALU Tipo | D L | d z @ i)—’ N° de articulo
>8i0,5% |40mm |16 mm |[10mm |50mm |4 1,5mm |7,5mm |2,7° |70 mm 3200 1/min 1600 mm/min 189145
WD <3 mm A 500 mm 4,6 mm 130 mm 32 mm 120 | 3000 1/min 2000 mm/min 1513113 00 >8i0,5% |[50mm |[22mm |[10mm |50mm |4 1,5mm |7,5mm |2,2° |90 mm 2550 1/min 1300 mm/min 189146
WO =3 mm 3000 1/min 1000 mm/min termativa i:i ;g;‘: gg:* >5i0,5% | 63mm |22mm |10mm |50mm |4 |15mm |75mm |17° |116mm |20201/min | 1000 mm/min | 189147
i K . >S8i0,5% |80 mm |27 mm |[10mm |[50mm |4 1.5mm |7,5mm |1,2° | 150 mm 1600 1/min 800 mm/min 189148
WD < X mm A 500 mm 4,6 mm 130 mm 32mm 96 3000 1/min 1500 mm/min 151 2091 03
. ) . 151 207 6 07*
WD >X mm 3000 1/min 800 mm/min alternativa
WD <5mm A 500 mm | 4,6 mm 130 mm | 32mm 60 | 3000 1/min 1500 mm/min 151 3113 05
151 2076 02*
WD >5mm 3000 1/min 800 mm/min alternativa | 151 2091 03**
WD <3 mm A 400 mm | 4,6 mm 90 mm 32 mm 96 | 4000 1/min 2000 mm/min 151 2091 02**
) ) ) 151 2076 01*
WD >3 mm 4000 1/min 1000 mm/min alternativa
WD <3 mm B 400 mm 4,6 mm 90 mm 32 mm 96 4000 1/min 2000 mm/min 151 2076 01
WD >3 mm 4000 1/min 1000 mm/min alternativa
WD <3 mm B 400 mm 3,8 mm 90 mm 32mm 96 4000 1/min 2000 mm/min 1503113 01
WD >3 mm 4000 1/min 1000 mm/min alternativa
WD <3 mm B 300 mm 3,2mm 105 mm 32mm 100 | 5000 1/min 1500 mm/min 131311303
Wh=3mm 5000 1/min 1000 mm/min | alternativa Plaquita reversible HM Destornillador Torx
WD <3 mm B 300mm [32mm | 105mm |32mm 76 | 5000 1/min 1500 mm/min 1313113 04 Plaquita reversible . o - Articulo N° de articulo
HM Tioo Radio N° de articulo
WD >3 mm 5000 1/min 1000 mm/min alternativa P Manilla dinamométrica | 1891413
N XDHT 0,4 mm | 189149 1,8 Nm
WD <3 mm B 254mm | 3,4mm 85 mm 32 mm 68 | 5000 1/min 1500 mm/min 1013113 00
- - - XDHT 1,2mm | 1891410 Inserto recambiable para | 1891414
WD >3 rr'wm | | | 500.0 1/min 1000 mm/min alternativa o 25mm | 1891812 manilla dinamométrica
Las velocidades de avance pueden variar dependiendo de la cantidad de arranque de viruta Tornillo Torx M2.5 1891412
* Disco de corte con tornillos avellanados  ** Disco de corte con soporte

Mandril portafresa

\ |
[ j Articulo N° de articulo

- Mandril portafresa HSK-F63 Bajo pedido

~ d=16 mm
Mandril portafresa HSK-F63 136 3508 04

S a d=22mm
Mandril portafresa HSK-F63 136 3508 02

d =27 mm
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1.5 | HERRAMIENTAS ESPECIALES 1.5 | HERRAMIENTAS ESPECIALES

Broca escalonada HSS corta para aluminio Fresa HM para aluminio, con recubrimiento AL-LF
e Broca escalonada DIN 1897 con angulo de avellanado de 180° para agujeros de paso e "Low Friction" reduce considerablemente la friccion.
e Con ello, apenas se necesita aceite para pulverizado con un mecanizado de maxima calidad.

S ~— D1 D2 S D 4
Lg 6T ILF = B Lg | C
v Vv v v
+| D|+ t
para | D1 D2 h(L) Lg hi T 3 z ? N° de articulo ALU D h(L) Lg hi) | T s 9 N° de articulo
} — !
M3 3,4 mm 6 mm 9mm 45 mm 20 mm 25 mm 6 mm 2 3500 1/min 400 mm/min | 060 3032 0071 <2mm 4mm |10mm | 70 mm 40 mm | 8 mm 12000 1/min | 500 mm/min | 200 mm/min 140 3990 0104
M4 4,5 mm 8 mm 11 mm 50 mm 24 mm 30 mm 8 mm 2 3000 1/min 400 mm/min | 060 3032 0072 17500 1/min | 700 mm/min | 250 mm/min | alternativa
M5 5,5mm 10 mm 13 mm 55 mm 28 mm 30 mm 10 mm 2 2500 1/min | 400 mm/min | 060 3032 0073
M6 6,6 mm 11 mm 15 mm 63 mm 31 mm 35 mm 11 mm 2 3500 1/min | 400 mm/min | 060 3032 0074 <3 mm 5mm |16 mm | 70 mm 40 mm | 8 mm 8000 1/min | 500 mm/min | 250 mm/min 140 3990 0105
M8 9 mm 15 mm 19 mm 100 mm 40 mm 65 mm 125mm |2 2500 1/min 400 mm/min | 060 3032 0075 9600 1/min 600 mm/min 280 mm/min | alternativa
M10 11 mm 18 mm 23 mm 110 mm 47 mm 75 mm 125mm |2 2000 1/min 400 mm/min | 060 3032 0076 16000 1/min | 900 mm/min 300 mm/min | alternativa
<25mm [5mm |[20mm [80mm |[25mm |50 mm |8 mm 7500 1/min | 550 mm/min | 550 mm/min 1403990 1105
. . ° .. <2mm 16000 1/min | 800 mm/min | 280 mm/min | alternativa
Fresa multifuncional de 90°para aluminio
<2mm 12000 1/min | 600 mm/min | 250 mm/min | alternativa
h Lg —» 075 <2mm S5mm |10mm |[80mm |[40mm |50mm |8 mm 7500 1/min | 400 mm/min | 220 mm/min 140 3990 2105
T *— 12000 1/min | 500 mm/min | 280 mm/min | alternativa
° §§ > C. DO N
| | ? <2mm 8mm [22mm [80mm |[40mm | 42mm |8 mm 7000 1/min 500 mm/min | 200 mm/min 1403990 1108
» D le
D 50 mm 12000 1/min | 800 mm/min | 250 mm/min | alternativa
50 mm 20000 1/min | 1200 mm/min | 300 mm/min | alternativa
ALU D h(L) Lg T S N° de articulo
- l <3 mm 10mm | 12mm |90 mm |60mm | 65mm | 10 mm 6000 1/min 600 mm/min | 200 mm/min 1403990 1210
<2mm 15000 1/min | 800 mm/min | 250 mm/min | alternativa
<2mm | 6mm 12 mm 60 mm 35 mm 8 mm 18000 1/min | 800 mm/min 300 mm/min 060 4099 0165
12000 1/min | 600 mm/min 280 mm/min | alternativa
<4dmm* |[12mm [12mm | 100mm | 60mm | 65mm | 12 16000 1/min | 1000 mm/min | 300 mm/min 1403990 1212
8000 1/min 400 mm/min 250 mm/min | alternativa
12000 1/min | 800 mm/min | 250 mm/min | alternativa
<2mm |8mm 16 mm 70 mm 40 mm 10 mm 24000 1/min | 1200 mm/min | 350 mm/min 060 4099 0166
16000 1/min | 800 mm/min 300 mm/min | alternativa
<4dmm* |[16mm [32mm |102mm |60mm | 70mm | 16 14000 1/min | 2100 mm/min | 250 mm/min 140 3990 1316
12000 1/min | 600 mm/min 250 mm/min | alternativa
*Utilizar las pinzas de sujecion ER 32
<3mm |10 mm 18 mm 70 mm 40 mm 12 mm 15000 1/min | 800 mm/min 350 mm/min 060 4099 0167
12000 1/min | 600 mm/min 250 mm/min | alternativa
<3mm | 12mm 20 mm 70 mm 40 mm 12 mm 18000 1/min | 1200 mm/min | 350 mm/min 060 4099 0168
12000 1/min | 600 mm/min 250 mm/min | alternativa
<4mm |16 mm 26 mm 80 mm 50 mm 16 mm 18000 1/min | 1500 mm/min | 300 mm/min 060 4099 0169
12000 1/min | 1000 mm/min | 200 mm/min | alternativa




1| HERRAMIENTAS PARA ALUMINIO 2 | HERRAMIENTAS PARA ACERO

1.5 | HERRAMIENTAS ESPECIALES

Fresa con punta de diamante PCD

2.1 | TALADRAR
Broca en espiral HSS, DIN 338, 5xD, tipo N para acero

h1 "N s | L |
h| A S S D [T

I ‘ W
D_I—T ERS s I L W
v v v 3 ok *
I_ ‘ +| D|¢ t
ALU | D h(L) Lg h1(1) T S ? N° de articulo St37 D L Lg S z ? N° de articulo
- ‘ '
2mm | 10mm | 15mm |80 mm |32mm |40 mm | 12 16000 1/min | 4000 mm/min | 300 mm/min 060 4079 1802 <2mm 2,5mm |30 mm 57 mm 2,5mm 2 | 3180 1/min 220 mm/min 060 3000 0250
3mm 14000 1/min | 4000 mm/min | 300 mm/min alternativa <3 mm 3mm 33 mm 61 mm 3mm 2 | 2500 1/min 230 mm/min 060 3000 0300
Probada para fresado en seco en material EN AW-6060 T6. <3 mm 3,3mm | 33mm 65 mm 3,3mm 2 2400 1/min 240 mm/min 060 3000 0330
<4 mm 4,2mm |43 mm 75 mm 4,2 mm 2 | 1900 1/min 220 mm/min 060 3000 0420
<5mm 5mm 52 mm 86 mm 5mm 2 | 1600 1/min 190 mm/min 060 3000 0500
<6mm 6 mm 57 mm 93 mm 6 mm 2 | 1320 1/min 170 mm/min 060 3000 0600
<6 mm 6,8mm | 69 mm 109 mm 6,8 mm 2 1160 1/min 170 mm/min 060 3000 0680
<8 mm 8 mm 75 mm 117 mm 8 mm 2 1050 1/min 160 mm/min 060 3000 0800
Indicaciones de uso: <8 mm 8,5mm | 75 mm 117 mm 8,5mm 2 | 940 1/min 150 mm/min 060 3000 0850
<8 mm 10 mm 87 mm 133 mm 10 mm 2 | 800 1/min 150 mm/min 060 3000 1000
<8 mm 11 mm 94 mm 142 mm 11 mm 2 | 730 1/min 140 mm/min 060 3000 1100
e Perfil estable <8mm 12mm | 101 mm 151 mm 12 mm 2 | 660 1/min 130 mm/min 060 3000 1200
Correcto e Fijacion estable Incorrecto )
Materiales probados: St37
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&

2.1 | TALADRAR

Broca en espiral HSS, DIN 338, 5xD, tipo Uni con recubrimiento de TiN para acero

2.2 | FRESAS

Fresa para la mecanizacidon de acero con recubrimiento

L | 5 n
S o D Lh o
| ) %
P
T 1 LN ﬁ 3
Lg v v e + S = D P
3 GT IL
»lDle L v v v v
g +| D|¢ t
Fresa de PM (acero pulverizado)
St37 D L Lg S z N° de articulo -
E; il St3'7 D h(L) Lg h1(1) T S z 9 N° de articulo
_’
<2mm 2,5mm 30 mm 57 mm 2,5mm 2 | 5100 1/min 350 mm/min 060 3090 0250 i
<3mm 3mm 33 mm 61 mm 3mm 2 | 4250 1/min 350 mm/min 060 3090 0300 FE<3mm |6mm 13mm |57 mm 25mm |6mm |4 |21501/min | 220 mm/min | 50 mm/min | PM 060 4030 0600
<3mm 32 mm 36 mm 65 mm 32 mm 2 | 4000 1/min 320 mm/min 060 3090 0320 FE<3mm |8mm 19mm [69mm |22mm |30mm |10mm |4 | 3000 1/min | 300 mm/min | 50 mm/min | PM 060 4030 0800
<3mm 33 mm 36 mm 65 mm 33mm 2 | 3860 1/min 320 mm/min 060 3090 0330 FE<3mm |8mm 28mm |78 mm |38 mm |40mm |10 mm |4 | 3000 1/min | 300 mm/min | 50 mm/min | PM 060 4032 0800
<3mm 35mm 39 mm 70 mm 35mm 2 | 3640 1/min 320 mm/min 060 3090 0350 FE<2mm |[8mm [38mm |88 mm |38mm |50mm |[10mm |4 |30001/min | 250 mm/min | 50 mm/min | Co5 060 4031 0800
<4mm 4 mm 43 mm 75 mm 4mm 2 | 3190 1/min 310 mm/min 060 3090 0400 FE<3mm |10mm |22mm |72 mm 35mm | 10mm |4 | 1290 1/min | 220 mm/min | 60 mm/min | PM 060 4030 1000
<4mm 4,2 mm 43 mm 75 mm 4,2 mm 2 | 3030 1/min 310 mm/min 060 3090 0420 FE<2mm 2500 1/min | 350 mm/min | 70 mm/min_| alternativa
<4mm 4.5 mm 47 mm 75 mm 4.5 mm 2 | 2830 1/min 310 mm/min 060 3090 0450 FE<3mm |12mm |26 mm | 83 mm 40mm | 12mm |4 | 1080 1/min | 210 mm/min | 60 mm/min | PM 060 4030 1200
<5mm 5 mm 52 mm 86 mm 5 mm 2 | 2550 1/min 300 mm/min 060 3090 0500 FE<2mm 1250 1/min | 250 mm/min | 70 mm/min | alternativa
<5mm 5,5mm 57 mm 93 mm 5,5 mm 2 | 2320 1/min 290 mm/min 060 3090 0550
<6 mm 6 mm 57 mm 93 mm 6 mm 2 | 2200 1/min 270 mm/min 060 3090 0600
<6mm 6,5 mm 63 mm 101 mm 6,5 mm 2 | 1960 1/min 260 mm/min 060 3090 0650 Fresa de metal duro macizo
<6 mm 6,8 mm 69 mm 109 mm 6,8 mm 2 1870 1/min 260 mm/min 060 3090 0680
< 1 2 1 1/mi 2 i =
7 mm 7 mm 69 mm 09 mm 7 mm 700 1/min 50 mm/min 060 3090 0700 2537 b h(L) L T s 2 ? N° de articulo
<8 mm 8 mm 75 mm 117 mm 8 mm 2 | 1600 1/min 250 mm/min 060 3090 0800 — i
<8 mm 8,5mm 75 mm 117 mm 8,5mm 2 | 1500 1/min 250 mm/min 060 3090 0850 R R .
FE<2mm |5mm 8 mm 54mm |25mm |6 mm 2 | 9600 1/min 500 mm/min 250 mm/min HM 060 4099 0117
<8 mm 9 mm 81 mm 125 mm 9 mm 2 | 1410 1/min 250 mm/min 060 3090 0900 . . . .
6000 1/min 350 mm/min 150 mm/min alternativa
<8 mm 10 mm 87 mm 133 mm 10 mm 2 | 1270 1/min 250 mm/min 060 3090 1000 R . .
FE<2mm |6 mm 100mm |[54mm |25mm |6 mm 2 | 8000 1/min 600 mm/min 230 mm/min HM 060 4099 0118
<8 mm 10,5 mm 87 mm 133 mm 10,5 mm 2 | 1200 1/min 240 mm/min 060 3090 1050 ; . . .
11500 1/min 800 mm/min 300 mm/min alternativa
<8 mm 11 mm 94 mm 142 mm 11 mm 2 | 1150 1/min 210 mm/min 060 3090 1100 ; ; ; ;
6000 1/min 400 mm/min 150 mm/min alternativa
<8mm 12 mm 101 mm 151 mm 12 mm 2 | 1060 1/min 200 mm/min 060 3090 1200 i i i
FE<3mm |8mm 12mm [59mm |30 mm |8mm 2 | 6000 1/min 550 mm/min 150 mm/min HM 060 4099 0119
<8 mm 13 mm 101 mm 151 mm 13 mm 2 | 980 1/min 200 mm/min 060 3090 1300 - - - -
8500 1/min 800 mm/min 300 mm/min alternativa
<8mm 14 mm 108 mm 160 mm 14 mm 2 | 910 1/min 200 mm/min 060 3090 1400 - A '
FE<4 mm 10 mm 13 mm 67mm |35mm |[10mm |2 | 6000 1/min 650 mm/min 150 mm/min HM 060 4099 0120
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2.3 | ROSCA

Formador de rosca por friccion largos/planos para acero

< TT1

s D ]
Lg
v
para Acero D Lg | S @ %ﬂ v N° de articulo
v %
M4 <3 mm 3,6 mm 30 mm 10,3 mm | 6 mm 2600 1/min 0-3 mm 70 mm/min 10 % 060 3055 0012
3-8 mm 140 mm/min | 20%
8-10,3 mm 700 mm/min 100 %
M5 <3 mm 4,5 mm 35mm 11,8 mm | 6 mm 2500 1/min 0-3 mm 70 mm/min 10 % 060 3055 0013
3-9mm 140 mm/min 20%
9-11,8 mm 700 mm/min 100 %
M6 <3,5mm |54mm 41 mm 13,8 mm | 8 mm 2400 1/min 0-4 mm 70 mm/min 10 % 060 3055 0014
4-10 mm 140 mm/min 20%
11-13,8 mm 700 mm/min 100 %
M8 <4 mm 7,3 mm 49 mm 18,1mm | 8 mm 2200 1/min 0-5 mm 70 mm/min 10 % 060 3055 0015
5-16 mm 140 mm/min | 20%
16-18,1 mm 700 mm/min 100 %
N.° de revoluciones de husillo +/- 10% dependiendo de la calidad del material y del grosor de pared.
La maquina tiene que ser adecuada para poder utilizar estas herramientas.
Dispositivo de moldear roscas para acero
[a— A
Lg I
' % 1
Ly | T &\ i
=T TS ol ®
Rosca JJVT_ Lg | S @ N° de articulo
—
M4 0,7 mm 63 mm 21 mm 4,5 mm 700 1/min 500 mm/min 060 3599 0006
1100 1/min 800 mm/min alternativa
M5 0,8 mm 70 mm 25 mm 6 mm 630 1/min 500 mm/min 060 3599 0007
1000 1/min 800 mm/min alternativa
M6 1 mm 80 mm 30 mm 6 mm 500 1/min 500 mm/min 060 3599 0008
800 1/min 800 mm/min alternativa
ms 1,25 mm 90 mm 35 mm 8 mm 400 1/min 500 mm/min 060 3599 0009
640 1/min 800 mm/min alternativa
M10 1,5 mm 100 mm 39 mm 10 mm 350 1/min 500 mm/min 060 3599 0010
530 1/min 800 mm/min alternativa

2 | HERRAMIENTAS PARA ACERO

2.4 | SIERRAS

Discos de corte para acero St37

©<©)©
O o O
@) >
WD
I
—p | 4¢— >20mm >5mm .
Tipo A Negro = perfil / Naranja = disco de corte
ST37 Tipo | D L | d z 9 (b_' N° de articulo
WD <2 mm B 250 mm 2mm 130 mm 32 mm 60 1600 1/min 800 mm/min 131311308
1600 1/min 1000 mm/min | alternativa
WD <2 mm A 400 mm 2,2mm 130 mm 32 mm 100 1300 1/min 1300 mm/min 1513113 07
1000 1/min 1000 mm/min | alternativa

Las velocidades de avance pueden variar dependiendo de la cantidad de arranque de viruta

3| HERRAMIENTAS PARA ACERO FINO/INOX

3.1 | TALADRAR

Broca en espiral HSS, DIN 338, 5xD, tipo Uni con recubrimiento de TiN para acero fino/Inox

Tks
ezﬁ\/wﬁp

L

=

Lg

Wl *
INOX o .
1.4301 D L Lg S z : ; i N° de articulo
<2mm 2,5mm 30 mm 57 mm 2,5mm 2 1650 1/min 66 mm/min 060 3090 0250
1500 1/min 50 mm/min alternativa
<2,5mm |3mm 33 mm 61 mm 3mm 2 1380 1/min 69 mm/min 060 3090 0300
1250 1/min 52 mm/min alternativa
<2,5mm | 3,2mm 36 mm 65 mm 3,2mm 2 1300 1/min 67 mm/min 060 3090 0320
1160 1/min 50 mm/min alternativa

Continua en la pagina siguiente




3| HERRAMIENTAS PARA ACERO FINO/INOX

Broca en espiral HSS, DIN 338, 5xD, tipo Uni con recubrimiento de TiN para acero fino/Inox

Continuacion de la pagina anterior

!LN403):)1 D L Lg S @ i N° de articulo

<2,5mm |3,3mm 39 mm 65 mm 3,3mm 1250 1/min 66 mm/min 060 3090 0330
1130 1/min 50 mm/min alternativa

<3mm 3,5mm 43 mm 70 mm 3,5mm 1180 1/min 62 mm/min 060 3090 0350
1060 1/min 49 mm/min alternativa
930 mm/min 47 mm/min alternativa

<3mm 4,0 mm 43 mm 75 mm 4,0 mm 1000 1/min 61 mm/min 060 3090 0400
890 1/min 46 mm/min alternativa

<3 mm 4,2 mm 43 mm 75 mm 4,2 mm 985 1/min 61 mm/min 060 3090 0420
890 1/min 46 mm/min alternativa

<4 mm 4,5 mm 47 mm 75 mm 4,5 mm 920 1/min 60 mm/min 060 3090 0450
830 1/min 45 mm/min alternativa

<4 mm 5mm 52 mm 86 mm 5mm 830 1/min 58 mm/min 060 3090 0500
750 1/min 43 mm/min alternativa

<4 mm 5,5 mm 57 mm 93 mm 5,5mm 755 1/min 56 mm/min 060 3090 0550
680 1/min 42 mm/min alternativa

<5mm 6 mm 57 mm 93 mm 6 mm 690 1/min 55 mm/min 060 3090 0600
620 1/min 41 mm/min alternativa

<5 mm 6,5 mm 63 mm 101 mm 6,5 mm 640 1/min 54 mm/min 060 3090 0650
575 1/min 41 mm/min alternativa

<5mm 6,8 mm 69 mm 109 mm | 6,8 mm 610 1/min 55 mm/min 060 3090 0680
540 1/min 41 mm/min alternativa

<5mm 7 mm 69 mm 109 mm 7 mm 590 1/min 53 mm/min 060 3090 0700
530 1/min 40 mm/min alternativa

<5mm 8 mm 75 mm 117 mm | 8mm 520 1/min 52 mm/min 060 3090 0800
470 1/min 39 mm/min alternativa

<5mm 8,5 mm 75 mm 117 mm | 8,5mm 485 1/min 51 mm/min 060 3090 0850
440 1/min 38 mm/min alternativa

<5mm 9mm 81 mm 125mm | 9mm 460 1/min 51 mm/min 060 3090 0900
415 1/min 38 mm/min alternativa

<5mm 10 mm 87 mm 133 mm 10 mm 415 1/min 50 mm/min 060 3090 1000
375 1/min 37 mm/min alternativa

Materiales probados INOX: 304, 316, 316L, V2A, 1.4301 (brocas del tipo N no son apropiadas)

3| HERRAMIENTAS PARA ACERO FINO/INOX

3.2 | FRESAS

Fresa para la mecanizacion de acero fino inoxidable con recubrimiento

Fresa de PM (acero pulverizado)

h

1
h

g -
> l\ —{ D GTIL P
Lg v ' v
+| D|¢ *
INOX D h(L) Lg hi(l) T S z ? N° de articulo
— v
<2mm | 6mm 13mm | 57 mm 25mm |[6mm |4 | 1350 1/min | 80 mm/min | 30 mm/min | PM 060 4030 0600
950 1/min 60 mm/min 20 mm/min alternativa
1750 1/min | 100 mm/min | 40 mm/min alternativa
<2mm | 8mm 199mm [69mm [22mm |[30mm |[10mm |4 | 8501/min | 100 mm/min | 30 mm/min | PM 060 4030 0800
<3mm 600 1/min 70 mm/min 20 mm/min alternativa
<3mm 1080 1/min | 130 mm/min | 40 mm/min alternativa
<2mm | 8mm 28mm |78 mm [38mm |[40mm |10mm |4 | 8501/min | 100 mm/min | 30 mm/min | PM 060 4032 0800
<3mm 600 1/min 70 mm/min 20 mm/min alternativa
<3mm 1100 1/min | 130 mm/min | 40 mm/min alternativa
<2mm |[10mm |22mm |72mm 35mm | 10mm |4 | 7801/min | 100 mm/min | 30 mm/min | PM 060 4030 1000
<3mm 550 1/min 70 mm/min 20 mm/min alternativa
<3mm 1080 1/min | 120 mm/min | 30 mm/min alternativa
Materiales probados INOX: 304, 316, 316L, V2A, 1.4301, V4A con refrigeracion por agua para PM
Fresa de metal duro macizo
INOX D h(L) Lg T S z @ N° de articulo
- y
<3mm |5mm 8 mm 54mm |[25mm |6mm 2 | 6000 1/min 250 mm/min 130 mm/min HM 060 4099 0117
12000 1/min 500 mm/min 250 mm/min alternativa
<3mm |6mm 10mm |[54mm |[25mm |6mm 2 | 5000 1/min 300 mm/min 150 mm/min HM 060 4099 0118
10000 1/min 550 mm/min 200 mm/min alternativa
<3mm |8mm 12mm |[59mm [30mm |8mm 2 | 4000 1/min 250 mm/min 125 mm/min HM 060 4099 0199
8000 1/min 500 mm/min 200 mm/min alternativa
<4mm |[10mm [13mm |67mm |[35mm |10mm |2 |30001/min 250 mm/min 125 mm/min HM 060 4099 0120
6000 1/min 500 mm/min 200 mm/min alternativa
Materiales probados INOX: 304, 316, 316L, V2A, 1.4301 para HM
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3.3 ROSCA

Macho de roscar HSS para acero fino/Inox

Lg

(——. « S
W

e P

G

G 1L N\g e

4| HERRAMIENTAS PARA PVC

4.1 | TALADRAR
Broca en espiral HSS, DIN 338, 5xD, tipo Uni con recubrimiento de TiN para PVC

T e s
TG ¢
SN o

+| D |¢ $

Rosca N/_\/j\/;_ TL 1 S L 3 N° de articulo
M3 0,5 mm 56 mm 18 mm 3,5mm 6 mm 550 1/min 275 mm/min 060 3502 0300
M4 0,7 mm 63 mm 21 mm 4,5 mm 7 mm 400 1/min 280 mm/min 060 3508 0400
M5 0,8 mm 70 mm 25 mm 6 mm 8 mm 350 1/min 280 mm/min 060 3508 0500
M6 1mm 80 mm 30 mm 6 mm 10 mm 300 1/min 300 mm/min 060 3508 0600
M8 1,25 mm 90 mm 35 mm 8 mm 14 mm 200 1/min 250 mm/min 060 3508 0800
M10 1,5 mm 100 mm 39 mm 10 mm 16 mm 160 1/min 240 mm/min 060 3508 1000
Materiales probados INOX: 304, 316, 316L, V2A, 1.4301

»‘ D ‘t *
PVC D L Lg S z ? N° de articulo
+

WD <3 mm 25mm |30 mm 57 mm 2,5mm 2 10000 1/min 1000 mm/min 060 3090 0250
WD <3 mm 3mm 33 mm 61 mm 3mm 2 8500 1/min 1100 mm/min 060 3090 0300
WD<3mm 3,2mm 36 mm 65 mm 3,2mm 2 8000 1/min 1100 mm/min 060 3090 0320
WD <3 mm 3,3mm 36 mm 65 mm 3,3mm 2 7800 1/min 1100 mm/min 060 3090 0330
WD <3 mm 3,5mm | 39mm 70 mm 3,5mm 2 7300 1/min 1050 mm/min 060 3090 0350
WD<3mm 4 mm 43 mm 75 mm 4 mm 2 6400 1/min 1000 mm/min 060 3090 0400
WD <4 mm 4,2 mm 43 mm 75 mm 4,2 mm 2 6000 1/min 1000 mm/min 060 3090 0420
WD <4 mm 4,5 mm 47 mm 75 mm 4,5 mm 2 5700 1/min 950 mm/min 060 3090 0450
WD <4 mm 5mm 52 mm 86 mm 5mm 2 5100 1/min 900 mm/min 060 3090 0500
WD <4 mm 5,5mm 57 mm 93 mm 5,5mm 2 4630 1/min 870 mm/min 060 3090 0550
WD <4 mm 6 mm 57 mm 93 mm 6 mm 2 4250 1/min 830 mm/min 060 3090 0600
WD <4 mm 6,5 mm 63 mm 101 mm 6,5 mm 2 3900 1/min 800 mm/min 060 3090 0650
WD <4 mm 6,8 mm 69 mm 109 mm 6,8 mm 2 3750 1/min 800 mm/min 060 3090 0680
WD <4 mm 7 mm 69 mm 109 mm 7 mm 2 3640 1/min 800 mm/min 060 3090 0700
WD <5mm 8 mm 75 mm 117 mm 8 mm 2 3200 1/min 780 mm/min 060 3090 0800
WD <5mm 8,5mm 75 mm 117 mm 8,5mm 2 3000 1/min 780 mm/min 060 3090 0850
WD <5mm 9 mm 81 mm 125 mm 9mm 2 2830 1/min 760 mm/min 060 3090 0900
WD <5mm 10 mm 87 mm 133 mm 10 mm 2 2550 1/min 740 mm/min 060 3090 1000
WD <5 mm 10,5mm | 87 mm 133 mm 10,5 mm 2 2430 1/min 740 mm/min 060 3090 1050
WD < 5mm 11 mm 94 mm 142 mm 11 mm 2 2300 1/min 720 mm/min 060 3090 1100
WD < 5mm 12 mm 101 mm 151 mm 12 mm 2 2120 1/min 700 mm/min 060 3090 1200
WD < 5mm 13 mm 101 mm 151 mm 13 mm 2 1960 1/min 650 mm/min 060 3090 1300
WD < 5mm 14 mm 108 mm 160 mm 14 mm 2 1820 1/min 630 mm/min 060 3090 1400
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SO

5.1 | HERRAMIENTAS PARA EL MECANIZADO DE PUERTAS DE
PVC CON REFUERZO DE ACERO PARA SBZ 122

4.2 | FRESAS
Fresa HM para PVC

EluCam y EluCad

- h | w . S
| I >
L GT IL P S ﬁ D s
9 ey t@ ¢ = P
D Lg vy v 3
+| D |+ ¢
PVC D h(L) Lg T S 9 N° de articulo Material D h(L) Lg hi(l) T S z 3 N° de articulo
- v - '
<3mm |[5mm 40mm |[80mm |50mm |5mm 18000 1/min | 800 mm/min | 300 mm/min 6103703 01 FE<3mm |[8mm [19mm |69mm |22mm |[30mm |10 mm |4 | 2600 1/min 250 mm/min | 40 mm/min 060 4030 0800
12000 1/min 600 mm/min 280 mm/min alternativa FE<3mm |[8mm [28mm |78 mm |38 mm |40 mm |10 mm |4 | 2600 1/min 250 mm/min 40 mm/min 060 4032 0800
8000 1/min 400 mm/min | 250 mm/min | alternativa 2600 =33 % 250 =12 % 40=10% E:Eg:?
<3mm |6mm 40mm |[80mm |50mm | 6mm 24000 1/min | 1200 mm/min | 350 mm/min 6103703 02
) ) ] ) PVC 8mm | 19mm |69mm |[22mm |30mm | 10mm |4 | 8000 1/min 2000 mm/min | 400 mm/min 060 4030 0800
16000 1/min 800 mm/min 300 mm/min alternativa
- - - ] PVC 8mm |28 mm |78 mm |38 mm |40mm | 10 mm |4 | 8000 1/min 2000 mm/min | 400 mm/min 060 4032 0800
12000 1/min 600 mm/min 250 mm/min alternativa
eluCam
<3mm |[12mm [45mm [83mm |55mm |12mm 15000 1/min | 1500 mm/min | 350 mm/min 610 3703 05 8.000=100% | 2.000=100% |400=100% | - 4
12000 1/min | 1200 mm/min | 250 mm/min | alternativa Fresar preferentemente en marcha inversa
No fresar rectangulos desde el centro sino empezar en una esquina
Sujecion de los perfiles con 4 mordazas de material
Utilizar los suplementos de 10mm vy fijar los perfiles centrados en la altura para que el PVC presione el acero
Mecanizado en seco, si es posible con refrigeracion por aire
Mecanizar PVC y acero por separado porque de lo contrario pueden formarse gases agresivos
Reducir el avance o el avance y la velocidad si la calidad de corte es insatisfactoria
Utilizar diferentes profundidades de corte en acero para prolongar la vida util

Broca en espiral HSS, DIN 338, tipo N para acero

-1

\/P

+|D|t

Material D L Lg S z % N° de articulo

PVC + FE 3 mm 33 mm 57 mm 3mm 2 | 2500 1/min 230 mm/min 060 3000 0300
PVC + FE 5mm 52 mm 61 mm 5mm 2 | 1600 1/min 190 mm/min 060 3000 0500
PVC + FE 6 mm 57 mm 65 mm 6 mm 2 | 1500 1/min 170 mm/min 060 3000 0600
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SO

HERRAMIENTAS PARA LA MECANIZACION DE PERFILES DE CONSTRUCCION 5.3 | HERRAMIENTAS PARA EL MECANIZADO DE PUERTAS DE
Broca escalonada VHM 180° con recubrimiento PVC CON REFUERZO DE ACERO PARA SBZ 130

EluCam y EluCad
/c\ B

S =--7D1 D2 h1

|
L1 S = —( D

D1 L1 .
ALU D2 2 <} Lg | S z @ N° de articulo Material D h(L) Lg h1(1) T 3 Z E) N° de articulo
‘v - ‘

<4 mm para M6 (15,15:: ;: mm i:g" 102 55 mm | 12mm | 2 5000 1/min 380 mm/min 1891415 FE<3mm |[8mm |[19mm |69 mm |22mm |30 mm | 10mm | 4 | 3000 1/min 300 mm/min | 50 mm/min 060 4030 0800
FE<3mm [8mm |28 mm |78 mm |38 mm |40 mm | 10 mm | 4 | 3000 1/min 300 mm/min 50 mm/min 060 4032 0800
<5mmparamg 2Mm | 19mm [140° 1,0 e mm | 16mm |2 3800 1/min 380 mm/min 1891416 eluCam
15mm | 65mm | 180 3.000=50% |300=16% 40=10% Elucad
<6 mm para 11 mm | 23 mm | 140° . .
M10 18 mm | 62 mm | 180° P mm mm mm mm mm mm min mm/min mm/min
123 62mm | 18 mm | 2 3000 1/min 350 mm/min 1891417 Ve 8 19 69 22 30 10 4 | 8000 1/mi 2000 mm/min | 400 mm/mi 060 4030 0800
PVC 8mm |28 mm |78 mm |38 mm |40 mm | 10 mm |4 | 8000 1/min 2000 mm/min | 400 mm/min 060 4032 0800
6.000=100% |1.800=100% |400=100% | CMCaM
EluCad

Fresar preferentemente en marcha inversa

- ——— No fresar rectangulos desde el centro sino empezar en una esquina
p— Sujecién de los perfiles con 4 mordazas de material

e

Utilizar los suplementos de 10mm y fijar los perfiles centrados en la altura para que el PVC presione el acero
Mecanizado en seco, con SBZ 130 a partir del afio de construccidén 08/2004 con refrigeracion por aire
Mecanizar PVCy acero por separado porque de lo contrario pueden formarse gases agresivos

Reducir el avance o el avance y la velocidad si la calidad de corte es insatisfactoria

Utilizar diferentes profundidades de corte en acero para prolongar la vida util

Taladro escalonado o o | | Broca en espiral HSS, DIN 338, tipo N para acero

Material D L Lg S z % N° de articulo

PVC + FE 3mm 33 mm 57 mm 3mm 2 | 2500 1/min 230 mm/min 060 3000 0300
PVC + FE 5mm 52 mm 61 mm 5mm 2 | 1600 1/min 190 mm/min 060 3000 0500
PVC + FE 6 mm 57 mm 65 mm 6 mm 2 | 1500 1/min 170 mm/min 060 3000 0600

Retestar Fresar, rosca frontal
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5.4 | HERRAMIENTAS PARA EL MECANIZADO DE TUBOS 5.5 | HERRAMIENTAS PARA EL MECANIZADO DE PERFILES DE MUEBLES
REDONDOS/BARANDILLAS DE ACERO FINO INOXIDABLE

h1
s 3
S L|h§_D (}»T E T q\j

Lg CTlLs ﬁp
+| D|¢ t
Paso INOX D h(L) Lg hl T S z N° de articulo : :
Z - !
1 <2mm 8mm |28mm |78 mm |38 mm |[45mm |10 mm |4 |5001/min | 100 mm/min PM | 060 4032 0800
2 <2mm |[8mm |28 mm |78mm |[38mm |45mm |[10mm |4 | 750 1/min 30 mm/min | PM | 060 4032 0800
Materiales probados INOX: 304, 316, 316L, V2A, 1.4301 en SBZ 130 con refrigeracion por agua @

VAR R -

P
] L2 B e

N
D1 L1 o .
ALU D2 2 </a Lg 1 S z 9 l N° de articulo

4,5 mm 6 mm 6 mm

<2mm g mm 20 mm 90° 70 mm 20 mm 8 mm 2 | 12000 1/min 300 mm/min | 060 4099 0613
80°
- <2mm g'fn m gom:m 120° 80 mm gomnl:‘m 8 mm 2 | 12000 1/min | 300 mm/min | 060 4099 0181
ALU D L Lg T S z N° de articulo
<2mm 10 mm 22 mm 72 mm 40 mm 10 mm 2 [12000 1/min | 800 mm/min | 300 mm/min | HSS 150 3660 10
6000 1/min 200 mm/min | alternativa
<3mm 10 mm 22 mm 70 mm 40 mm 10 mm 2 | 24000 1/min | 3000 mm/min | 400 mm/min | HM 1403902 10
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5.6 | MECANIZAR PERFILES DE JAMBAS EN CONSTRUCCIONES METALICAS 5.7 | MECANIZAR PLACAS SANDWICH PARA PUERTAS SECCIONALES

|
% C 15

Fresa HM

- h

Fresa PM (acero pulverizado) con recubrimiento

h1
| h

——————— |

|
S —— D

Q:Eo D h(L) Lg T S z N° de articulo g
2 - !

6 mm 12 mm 22 mm 70 mm 40 mm 12 mm 2 | 18000 1/min | 1800 mm/min | 350 mm/min 1403902 12 ::F:luma D h(L) Le hi(1) T s 7 @ N° de articulo
- +

12000 1/min | 1200 mm/min | 250 mm/min | alternativa

6000 1/min | 800 mm/min | 200 mm/min | alternativa FE<imm |12mm |53mm |110mm |65mm |25mm |12mm |4 |25001/min | 1200 mm/min | 150 mm/min | PM | 060 4031 1200

8 mm 16 mm 32 mm 102mm | 70 mm 16 mm 3 | 18000 1/min | 1800 mm/min | 300 mm/min 1403913 16

Fresas de disco para aluminio
Broca en espiral HSS, DIN 338, tipo N para acero

S S D N
L o1 lLs £
g v.v o v
ALU +| D|+ t
D L | d z @ (i N° de articulo
Paso —>
6 mm 92 mm 6 mm 25 mm 16 mm 14 6000 1/min 1000 mm/min 150 3795 00 FE y espuma D Lg S z % N° de articulo
6000 1/min 1500 mm/min alternativa i
6000 1/min 2000 mm/min alternativa FE<1mm 4,2 mm 75 mm 4,2 mm 2 2830 1/min 500 mm/min 060 3000 0420
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6.2 | PINZAS DE SUJECION ER CON RESORTE COMPENSADOR
PARA MACHO DE ROSCAR

6.1 | PINZAS DE SUJECION ER 32, ER 25, ER 20, ER 16

33 mm
26 mm
/// \ 21 mm ER 32 ER 25 ER 16
01l L1 4 /l |\ } / / \ \‘ 17mm ‘ Rango de fijacion N° de articulo Rango de fijacion N° de articulo Rango de fijacion N° de articulo
B /m : /” e |||\‘ 4,5 mm 130351035 5,5mm 1513510 11 6 mm 122 3510 61
6 mm 1303510 36 6 mm 1513510 12
40 mm 34 mm 31 mm 58 mm 7 mm 130351037 7 mm 151351013
8mm 130351038
9mm 130351039
10 mm 1303510 40
12 mm 130351068
ER 32 ER 25 ER 20 ER 16
:jaar:fgnde N° de articulo :?anc?gnde N° de articulo :?anc?gnde N° de articulo :jaar:fgnde N° de articulo Otras pinzas de sujecién
2-3mm 130351008 3-4mm 130351059 2-3mm 1513510 02 0,5-1 mm 1223510 10
3-4 mm 130351006 4-5 mm 130351054 3-4mm 151351003 1-1,5 mm 122351015
4-5mm 1303510 05 5-6 mm 130351057 4-5mm 1513510 04 1,5-2 mm 1223510 20 19,5 mm‘ }|75 o
5-6 mm 130351007 7-8 mm 1303510 58 5-6 mm 151351005 2-2,5mm 122351025
6-7 mm 130351009 8-9 mm 130351053 6-7 mm 151351006 2,5-3mm 122351030 S 34 mm
7-8 mm 130 3510 00 9-10 mm 130351051 7-8 mm 151 3510 07 3-4mm 122351040
8-9 mm 130351026 10-11 mm 130351055 8-9 mm 151351008 4-5 mm 122351050
9-10 mm 130351001 11-12 mm 130 3510 64 9-10 mm 151 3510 09 5-6 mm 122351060
10-11 mm 130351027 12-13 mm 130351056 10-11 mm 151 3510 00 6-7 mm 122351070
11-12 mm 130 3510 02 15-16 mm 130 3510 50 11-12 mm 1513510 10 7-8 mm 122 3510 80 ER 077 S8
12-13 mm 130351028 12-13mm 151351001 8-9 mm 122351090 Rango de fijacion N° de articulo Rango de fijacion N° de articulo
13-14 mm 130351029 Tuerca de 9-10 mm 122351000 3mm 077 3510 30 3mm 113351001
14-15 mm 1303510 30 :g:;eltzfzzonTA HossLol Juego de pinzas 32mm 0773510 32 3,3mm 113351008
de sujecion
15-16 mm 130351003 para ER 16 122351002 33mm 077351033 4,1 mm 113351007
16-17 mm 130351031 (2-10 mm) 4mm 077 3510 40 4,2mm 113 351006
17-18 mm 130351032 ::‘:i':;dp‘;ra 122 3521 00 4,2 mm 077 3510 42 5mm 113 3510 10
18-19 mm 130351033 ER 16 5 mm 077 3510 50 6 mm 113351011
19-20 mm 1303510 04 5,5 mm 0773510 55 6,5 mm 1133510 16
Juego de pinzas 6 mm 077 3510 60 8mm 113 3510 03
g:r:,u:::;ozn 151 2022 01 7 mm 077 3510 70 10 mm 1133510 04
(3-20 mm) 8 mm 077 3510 80
8,5mm 077351085
9mm 077 3510 90 oz
10 mm 077 3511 00 Rango de fijacién N° de articulo
11 mm 0773511 10 Pinza de sujecion 25 mm 150351003
12 mm 0773511 20
13 mm 077 3510 30
Tuerca de apriete 077 112 1224 02
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6.3 | ALOJAMIENTOS DE SUJECION HSK-F 63

=62

=97

=142

Denominacion

Mandril 077 para pinzas de sujecion de 3 a 13mm

6 | ACCESORIOS

6.4 | ALOJAMIENTOS DE SUJECION PARA SBZ 130 Y SBZ 131

ER 32

ER 32

Mandril de sujecidn répida

Denominacion

Soporte de pinzas de sujecion ER 32

Soporte de pinzas de sujecion ER 32

Mandril de sujecion rapida

L 153 mm 250 mm 165 mm
Rango de fijacion Véase Pinzas de sujecion, p. 40 Véase Pinzas de sujecion, p. 40 1-10 mm
N° de articulo 130 3508 01 1303508 04 130 3508 05

Denominacion

Mandril de sujecidn rapida

Husillo de marcha rapida ER 25

Husillo de marcha lenta ER 32

L 62 mm 97 mm 142 mm
N° de articulo 136 3508 13 136 3508 18 136 3508 12

ER 32 Mandril de sujecidn rapida 0oz
Denominacion Mandril ER 32 Mandril de sujecidén rapida Mandril 0Z, 462 E

Rango de fijacién

Véase Pinzas de sujecion ER 32, p. 40

1-10 mm

Véase Pinzas de sujecion OZ, p. 41

N° de articulo

136 3508 17

136 3508 00

136 3508 22

ER 25

Denominacion

Mandril ER 25 con anillo de refrigeracion

Rango de fijacion

Véase Pinzas de sujecion ER 25 p. 40

N° de articulo

136 3508 39

L 135 mm 174 mm 170 mm

i - 1:3,86 5:1

Rango de fijacion 3-16 mm Véase Pinzas de sujecion p. 40 Véase Pinzas de sujecion p. 40
N° de articulo 130 3508 12 131 2056 06 1302012 01

Denominacion Alojamiento para fresa de disco

d 16 mm 27 mm

N° de articulo 1303508 20 1303508 15
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6.5 | LUBRICANTES Y REFRIGERANTES 7.1 | OPTIMIZACION DE LA DURACION DE HERRAMIENTA Y HUSILLO

Medidas para lograr una duracién éptima del husillo:

e Limpieza periddica de los alojamientos de Utiles y husillo

e Engrase regular del juego de fijacién HSK

e Eliminacion de los elementos de fijacion deteriorados

e Minimizacién de vibraciones usando elementos de fijacion apropiados préximos a la mecanizacion
e Minimizacién de vibraciones utilizando un util dptimo con avance a velocidad adecuada

e Evitense las altas velocidades innecesarias (véase el diagrama)

ey
TR

Mgl Principio: Duracién de los rodamientos de bolas en relacién con el numero de revoluciones
Botigiliunats
e Nimero de revoluciones Numero de revoluciones / Durabilidad
b e 30000
25000 \
20000
Lubricantes estandar \
15000
Denominacion N° de articulo \
051 088 9070 80 10000
11 088 9070 81 \
Aceite de corte de altas prestaciones Supra NEOC 51 088 9070 82 5000 —
201 088 9070 83
2001 088 9070 84 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Durabilidad
0 2000 4000 6000 8000 10000
Refrigerantes y lubricantes para un mayor arranque de viruta
(el contenido de alcohol se evapora y enfria la herramienta)
Denominacion N° de articulo
051 088 9070 96 Accesorio para limpieza de alojamientos HSK
11 088 9070 95
Aceite de corte de altas prestaciones Metalon RVB 51 088 9070 97
201 088 9070 98
2001 088 9070 99
Refrigerante para mezclar con agua
Denominacion N° de articulo
0,51 088 9070 56
Concentrado de refrigerante 51 088 9070 58
201 088 9070 60
Denominacion Limpiaconos interior HSKF-63 Limpiaconos exterior HSKF-63
Las hojas de datos de seguridad se pueden solicitar por correo electrénico a service@elumatec.com N® de articulo 150 2610 01 151354001
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