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MATERIALES PARA FABRICACION DE HERRAMIENTAS

e

Colidad Esra-profesional Caolidad Suprema

HSS

Acero rapido HS5.
Calidad M2

Acero rapide HSS
Caolidad M3:]

Iz

Metal Durg

|

ASP

Acera Pulvimetalingico
de alte rendimiento

|

X210

Acero al corbono

tratada X210 Crl12

E

Punta cen Plaquito de
iietal Duro Soldoda

|

Super Acemo
Fulvimetalurgico
C:1,60 Crd0 V49
W:12,0 Co:5,0

T15

|

H55
G

HSS-Col
5%

R

PMD

|

ASP
23

| |

| @) |

K10

|

Acero rapido H55
Colidad M2
Revenido Especial

Acero rapida H35Ce 5%.
Caolidad M35

Punta con Flaquita Metal
Curo Soldada

Acero Pulvimetalirgico
de alfe rendimianto
C:1,28 Cr:4 .1

Mo:5,0 Wib,4 V-3,1

Bimetol

Polvo de fungsteno
glectrodepositodo

Metal Dure Calidad K10

H5S
V3

j
A
iy
-~
o

ACABADOS Y RECUBRIMIENTQOS DE LAS HERRAMIENTAS

Acero rapido H35 HSS
3% Vanodic PM | Acero Pulvimetalirgico
Calidad M3:2 ) de alto rendimiento
% Rendimients superiar ol
Acero rapida H35Ca B%. ofrecido por la
Calidad r42 L J hermamienta standord
e,
MG
MD Metal dura
Metal Duro Infegral | ) Micro Grano
Acero Pulvimetalirgica
da alte rendimianta v
C:2,30 Cr:4,2 Mo:7 0 Acero al Carbone con
W:4,5 Co:10,5 V6,5 —J Vanadio
Surtide mixto Bimetal /
Carbeno Vanadio
Broca lrwing con Punta
de Plaquita Metal Duro
Saldada Diamante

Voporizado (Megro)

Recubrimienta de Mitrum
de Titanio

Recubrimienta Mitrure de
Cromo

pm
L

Acabado brillante

Recubrimienio de
Carbonitruro de Titanio

Recubrimiento especial
Azul para fresasdo de
piezas fempladas

HARD

LUBE

DIATIN

Recubrimiento Mitrurc de
Titanio + Aluminio de alfo
rendimiento poro fresodo
Acabado dorado y taledrade general
Recubrimiento alte rendi-
miente de baja friccién
pora Roscado de piezas
ce hasta 120 Kg.f'mm?

Recubrimiento alto
rendimienta de bajo
friceién para Roscado
general

Fecubnmiento mixto de
Lliamante y Tin pora alto
rendimiento en el
atornillads



BLUE-MASTER"

AFILADOS DE LAS BROCAS

Afilodo en Cruz
(Split point] 1257

Afilodo con ploquita
soldada

Afilodo convencional

118° Afilado en cuatro puntas

Plaquita de Metal Duro
pora homigon

Afilodo con core
corregido

Afilado en cruz
[3plit point)

Milado convencional

Afilado con rompevirutas
para faladrade de
Inoxidables

Afilade especial
TODO TERREMNO

Afilade en triple focata
para incxidables

Afilodo en cruz con
refrigeracion intencr

K & S

&,

Milade con angulo de
corte corregido para
materiales femplados

Afilodo en oguzade de

Afilodo "aguzada” nicleo con refrigeracion

JT0HRc

HELICES DE LAS HERRAMIENTAS

de nicleo

intenor

Angulo de hélice en
conales de brocas

Angulo de hélice en
escoriodores

Escariador de
conales rectos

™ e

Angulo de helice cerrodo
pora escarigdores 387

> _ _ 3 Anguln de hélice en ,"’mguln de hélice en
_ | Angulo de hélice en fre- _ | Angule de hélice en _ | fresos frontales de fresas radiales de
, ) sas de 3 cores L J fresos de varios corfes L J 2 cores 2 cores
e
. : MIPO | Angulo de hélice en
Angulo de hélice en fre- Angulo de hélice en s brocos pora Maodero
sas de 2 corfes machos )y Metal
Extraccion Extraccion Extraccion
de Viruto de Viruta de Viruta
Corte Derecha Corte Derecha Corte Derecha
Hélice Derecha Hélice lzguierda Doble hélice
lzquierda-Derecha
TIPOS DE MANGQOS
5DS SD5
Quick Top
Para Taladros Tipo Mange 305-TOP
Mange 505 PLUS Mange S05-MAX UHED (En Desusa)

&
=
o

Mango Cilindrico

Mango anfideslizante,
3 planas de arrosire
pora & = 3 mm.

= ] ©

Mango con planillo

WELDOM

Mange reducida para
amarme con porabrocas

Mange con planillo
WELDOM segon DIM
18356

Mange Hexagonal
(1/4"= 6,33 mm.]

)
=~
2
[ﬂ

®

Mango Cénico

Mange Hexagonal



APLICACIONES DE LAS HERRAMIENTAS

loiselesien

Aceros inoxidables: AIS|
304, AlSIET14, AISIZTAL

Fundicidn modular,
maleabls, gris,...

Herramienio pora
produccién y grandes
SEnes

INCOMEL: Aleacion
refractaria de alto
cantenido en piguel

Modera en general

Madera can claves,
pollets

Tobleros laminodas

Chapa deformoda

Hoja con core curvilines
para madera

Pediles de Ventanas de
MC v Aluminio

Metales no ferrosos:
Cobre-Miquel-Latén

Herromienta de alo
rendimiento para aceros
inoxidables; AlS1 304,
AlaI316, Al3I3T6L

Metales en general:
Hierro, Acaros de
construccidn

Herramienio pora alta
praduccién y muy
grandes series

Aleaciones de Miquel en
general

Broco pora ogujeros
cuadrodos en modero

Tablers de fibras de
madera [OM|

Plexiglas

Sierra especial para
poda de drboles

Hoja con corte curvlines

para Metales

Marmeol, granite

Certimioa

Aluminia fundide y sus
oleaciones en general.

Metales de hasta -
Kg/mmz

Cobre v sus aleaciones

Madera Dura

Aglomerade
(Viruta prensacda)

Tubo de acero

Carracerias y chapas
delgodas

Fibra de vidno v fibra de

corbono

Harmigdn

Alte produccidn y series
grandes

Latén

Metales templodos de
hesta HEc [Rockwell)

Roscado por laminacién

o deformocian

Titanio y sus aleaciones

Madera contrechapada

Paneles Sandwich

Tube de hierre fundido

Plasticos en generol

Cristal y vidrio

Uralita

Herramienta para ser
utilizada en maquinas
CHC



ANGULOS DE CORTE

BROCAS DE CENTRAR

=
Segin Morma DINS33B U] ) Segon Morma DIN333R

Segin Morma DIN333A

AVELLANADORES

W,

ik 'ﬁu Ayellanoador a 407 "= ) Avellonador a 75"

Avellonador o 90° Avellonador a 1207

120°
E’ifﬂ]! Avellonadar Multicorte 90° Avellanador Multicorte ; ’!m Avellonadar Multicorte Lqu!a
| T

o 120°

m -S.- 0 Avellanador desbarbader 5 Avellonader desbarbador
Avellonador Exferiar 60 b

9] s0e J 90°

Avellanadaor Exteriar 90°

7 ) ab0° S 5 R B

FRESAS

Fresa angular lsosceles

60°

Fresa ongulor lsosceles

20°

ﬁt Fresa ongular lsosceles
|

L 45° Fresa angular simple

SIERRAS DE CINTA
Angulo de diente 0° ) Angulo de diente 10° Angulo de diente 16°
] 10°
i Perfil especial de diente Angulo de diente 10°
| para corfe de estructuras Rectificada

DESBASTE DE LAS FRESAS Y TIPOS DE GRANO DE SIERRAS

Dashaste media "M Dasbaste Gruass HF Dezbaste Fina
Tipo MR Tipo MM Tipo HF

B8 Corburo de fungstenc
electrodepositado
grana fino

Syt Corburo de fungsteno
electrodepositado
granc medic

w;lﬁ electrodepositodo
[ e grano Grueso




. INFCRMACIONTE l*%r.ll:'?‘

NUMERO DE CORTES

GENERAL

MNomero de dientes Mukicorte

Fresa de varios cores
con corle al centro

Fresa de 4 cortes con
corte al centro

Fresa de 3 cares con
corte al centro

Frasa de 2 cortes con
corle al centro

Fresa de 4 cortes sin
corte al centro

ESCARIADORES
» Broco escariodorn de
‘ & Broca escarodora de 3 varios corfes Sin corte al

cortes Sin corte al centro cenfro

BROCAS DE CONSTRUCCION
Cobeza con 3 puntos de Cabeza con 5 puntos de
fetal duro integral hetal duro integral

DEFINICION DE ICONOS POR FAMILIAS

BROCAS PARA METAL

Broca con giro senfido

izguierdas
TAP MAGIC
e
Aceite Tap Magic Aceite Tap Magic ') Tap Magic Ecolagico
presentado en Lota presentads en Aerasaol |Biedegradable|

MACHOS DE ROSCAR

Machos de roscar con
Guin piloto pora alineado
\ ) del macho primero

Machos de dients
alterna para agujeros
pasantes en aluminio

dochos de mano
para aluminie y
sus alecciones

Macho de lominacion sin
ranuros

Moche de laminacion
CON Mnuras

Macho de dos conales
pora agujeras cieqos én
aluminic




BLUE-MASTER"

DEFINICION DE ICONOS POR FAMILIAS

CUCHILLAS

Cuchillas redendas

. Cuchillos cuvadradas

Cuchillas Trapezoidales

CALIBRES DE ROSCA

3
2]

. Cenicidod rosca NPT
(1/14)

SIERRAS DE CINTA 'Y DE CALAR

{
. Diente con ploguita de
- ketal Dure soldada

()

Perdil de rosca

Parfil de diente
rectificade

=
=5

PUNTAS DE ATORNILLAR

Philips Pozidriv

O)

Cuadrode Eobertson
| 0 Kzn

BROCAS DE CONTRUCCION Y CORONAS

@ Modo Rotacidn sin
Percutar

Torx Redonda

(RGN

Tri Wing

\_4

|

Refrigerads con agua

Diente ploquita scldado

m poso & mm.

i

Cuchilles rectangulares Cuchillas Trapeciales

mepll orte inverso, Buen
¥ acado en ko salida

j= Ranura
j: Torx Sequridad

Torx

()
(@)

Cobezo Hexogonal

@ Mado marillo o parcuter @ Tipe de dentade
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RECOMENDACIONES DE USO DE LOS RECUBRIMIENTOS PVD

CORTE
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2% Recomendacién

INFORMACIOMN FACILTADA POR LA EMPRESA
METALESTALKI



Angulo Velocidad Avances

MATERIAL

Calidad de de Corte s/ Tabla Refrigerante
Punia my/ min.
ACERCS DF DECOLETAJE i HSS |15 2l
Heslo 500 Nimm2 I H55Co 135 25-30 D EMULSION
i TIM 118°/135 45.50
ACERD MO ALEADD COM CONTENIDD EN CARBO. M HSS 118¢ 15.20
NO =0, 4% Dumego= B0 N/mm *M H55 o 135° 20.25 D ERULSIOM
M TiM 118%/135 35-40
ACERC WO ALEADC COM COMNTEMNIDG EX CARBD. I H&5 118 12-15
MO =0,4% Dureza B00- 1000 Nfmm* ACERD CEMENTADC ‘
t TEMPLADC REVENIDO DUREZA 5700 Nimm2 N H35Ce 139 12-20 C EMULSION
M Tk 118°%/135 75-30
ACERO WO ALEADC PARA HERRAMIFMTAS Durero I+ HES 118 10-12
REVEMIDC DUREZA 7011000 M/ e W I 1187135 20.95
ACERC) ALEADND PARA HERRAMIEMTAS N B B
Direan GO0 100K B
ACERO CEMENTADD o H55Ca 135 10-12 B EMULSION
e ey A RS N HS5Ca 135 4.5 A EMULS! c;i]w
“N TIN 1187/235 810 PIEhe
CER moos 2 ¥ 3 % .
NCHDABLES Cr o “W/NOX  HSSCo 135 8-10 A EMULSION
W/INOX TIN 135 18-20 Aceite)
ACEROS ALSTENITICOS BORIDARLES = - .- - A
Cr-Hi ™ HES e 135 8-10 ACEITE
ACEROE TERMOELTARLES
’ N TIN 1187135 15-20
ACEROIS CON MANGANESD iy IR e o
2 -m,-,h.'; M HSSCo 135 3 A SECO
M TIK 118°/135 5-&
ACERCIS PARA MLIELLES ™ H5SCo 135 5 A SECO
M TN 118°/135 8-10
ALEACIOMNES HASTELLCY *N HS5Ca 1357 4 A ACEITE
"I TIM 118°%135 &H-8
FERRO TiC N H55Co 135° 3 A %EFG
*1 Tik 118°/135 5-6 Aire]
TITARIC Y ALEACEOMES OE TITAMIC ) H-SE-':'-.'J ]35 5 A ACE'TE
M TIM 118%/135° 8-10
ol HE5 118 20-25 SECO
FUNDICION GRIS i
RS N HS5Ca 135 30-35 E i
M TIk 118%/135° 40-50 :
FLIRDICIOM LIRS (Semimaleckis) o o HE55 e 135 B-10 D 5 E C':II
fN T”""J -I ]B _:'II]EE' ]5_“5 |:E|T|L||5|'DI'II|
*H H55 118 50-40
LT DLRG iz e Lo e F E'EC_D
- Tk 118 20-100 [Aceite]
*HM H5% 118* 4050
LATCR TEMAE - -- - -- E EMULSION
H/ Tir 118° 80-85
W HSS 118° 25-30
COBRE SIDERLRGICO e s s s E EMULSION
W TIM 118 50-&0

* TIPC DE BROCA RECOMEMDADA, SEGUN MATERIALES



MATERIAL

COBRE ELECTROLTICO

ARGENTOM Lgon blonco|

ALEACHONES COARE-NIGILEL
ALEACIONES COBRE-ESTAND

ALEACICNES COBRE-ALLIMINIO

ALEACIOMES COBRE-BERLO

ALEACIONES COBRE-MANGANERD
ALEACHIMES COARE-SILICIC

ALLIMINIC PURO

ALEACICNES ALUMINICHMANGANESC
ALEACHONES ALUMINLCROMO

AL EACHTRES ALLIMENICEPLEMC
ARTIMEOIS
ESTARD

ALEACICHES DE ALUMINIG Y COBRE COMN SILICIC,
PAAGHESIC), PLOMO, ESTAMC, TITANIC ¥ BERILD

ALEATIONES DE ALUMINEC ¥ SILICIO COM COBRE,
MAGHESIC), MARGANESD Y CROMO

ALEATHTRES DF ALUMIMEC Y MAGRESHS SOM SILCID,
MMANGANESD Y CROMO

® ALEACIONES DE MAGNESIO [ELECTROM)

FINC, FAMAC

PLASTICCS DLRDS

TERMOPLASTICOS iBlandos)

PAPEL DURC

GOMA DURA

NANOK
SINOK
MSH
MNAH
/H

M
M
W/
WNOX
W/
WNOX
W/
WNOX
W/
WANOK
W/
WANOK
W/
W/

WANOX
Wi
WM

rd
N
M

B BB el I I

Calidad

H35Co
TIM
HS5

H35Co

H55Co
TIM
Hs5Ce
TIM
H55
H55Co
TIM
H35
H55Ca
H55
H55Ca
H55
H55Ca
H55
H55Co
H35
H35Co
H35
H55Co
TIM

H35
H35Co

HSS
H35Co
Hs5
H35Ce
TIM

H35Co
TIM
Ha5
TIM
H35

H35Co
T
H55

H35Co
TIM

135
118°135
118
135

135
118°/135
133
118%135
118
133
118%/135
118
135

135
135

135
135
133
135
135
133
13%
135
135
135
135

1187135
133

118
135
1187135
F0
118°/90°
130

130
118%/70°
135°
118°/135°
YU~
0"
20"

'|l||'|.|'

Velocidad
de Corle

Avancas
z/Tabla

Refrigerante

m./min.

20.25 E

EMULSION
45.50 [Aceaite)
18/20
22.25 C ACEITE
= ([Emulsidn)
29.95 C ACEITE
2540 [Emulsién)
10-13 = ACEITE
50.25 {Emulsi&n)
8-10
12-13 B ACEITE
18.20 [Emulsidn)
20.25
30.35 3 ACEITE
1 {Emulsicn)
40-50
50-55 E EMULSION
40-50
50.55 E EMULSION
70.80
$0-100 E EMULSION
40-45
50.55 E EMULSION
40-45
50.55 E EMULSION
75.80
70-80
90-100 E EMULSION
70-80
90-100 E SECOD
B [3in agual
30-35
40.45 D EMULSION
40-65
10-15 C SECO
20.95 [Aire o presicon)]
20-25
- ® SECO
45.50 (Aire a presién)
15-20
20.25 £ SECO
3540 [Aire a presidn)
10-12
18.20 F e
55.90 (Aire a presidn)

= Agujeros profundos M= Agujeros Corfos
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TABLA DE REVOLUCIONES POR MINUTO (R.P.M.)
SEGUN @ BROCA Y VELOCIDAD DE CORTE (Vc)

VDAD.
© BROCA Y REVOLUCIONES POR MINUTO
CORTE
m/min. 2 2,5 3 4 5 65 8 1 13 16 20 25 30 40 50 63 80

3 477 382 318 238 190 147 119 95 73 &0 48 38 32 24 1% 15 12
5 794 &34 530 398 318 245 198 159 122 99 BO &4 53 40 32 25 20
8 1.273 1.018  B48 636 209 392 318 254 195 1539 127 102 85 &4 50 40 32
10 1.592 1.273 1.08] 795 636 490 398 318 245 199 159 127 106 BO &4 S0 40
12 1910 1.528 1.273 9535 764 588 477 382 294 238 190 152 127 95 746 60 48
15 2387 1.910 1592 1.194 955 F35 596 477 3467 298 138 190 159 119 95 75 40
20 3,183 2546 2122 1,592 1273 979 795 436 490 398 318 255 212 159 127 101 BO
25 3.979 3.1B3 2,652 1.9B9 1.592 1224 995 795 612 497 398 318 265 198 159 126 99
20 4775 3820 3183 2387 1.910 1469 1.194 995 735 596 477 382 318 238 190 151 119
35 5570 4456 3714 2785 2228 1.714 1.392 1.114 857 696 557 445 371 278 232 176 139
40 4366 5092 4245 3.1B3 2456 1958 1.592 1.273 979 795 436 509 424 318 255 202 159
45 7162 5730 4775 3.581 2.B65 2204 1.790 1.432 1.102 B9> 716 572 477 358 2B& 227 179
30 7958 6366 5305 3978 3.183 2.448 1.990 1.592 1.224 995 795 636 530 398 318 252 198
23 B.754 7.002 5836 4376 3500 2,493 2.188 1.750 1.3446 1.094 875 700 5B4 438 350 277 218
60 9550 7.639 6366 4.775 3820 2938 2.3B8 1.910 1.449 1.194 955 764 636 477 382 303 238
70  11.142 B912 7428 5570 4.456 3.428 2.7B5 2.228 1.714 1.392 1.114 891 742 557 445 354 278
75 11937 9549 7958 59468 4.775 3.672 2.981 2.387 1.B36 1.492 1.194 955 795 596 477 378 298
80 12732 10.185 B.4BB 4344 5092 3918 3.183 2.546 1.958 1.592 1.273 1.018 B4B 4346 509 404 318
90 14324 11459 9550 7.142 5730 4.407 1.581 28465 2204 1.790 1.432 1.145 955 714 572 455 358

100 15915 12732 104811 7.958 6.3&66 4.897 3.978 3.183 2.448 1.989 1.592 1.273 1.081 795 436 505 398

FORMULAS DE CONVERSION

Ve x 1.000

R.P# =

x [

REM. x @ x [ EJEMPLO:

Ye. =

1.000 Material o taladrar; FUNDICION GRIS

) Broca: 10 Ve: 20 m/min.

R.PM. = REVOLUCIOMES POR MINUTO
Y. = ‘-"EI:DCIDAD CORTE ENM METROS/MINUTO 20 x 1.000
) = DIAMETRO DE LA BROCA R.EM, = = K37

[ = 31416 10 x 31416
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TABLA DE AVANCES

© BLOQUE B c D £ £
BROCA
2,0 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063
2,5 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080
3,0 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
4,0 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
5.0 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
6,5 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160
8,0 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200
10,0 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
13,0 0,090 0,110 0,130 0,180 0,220 0,270
16,0 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
20,0 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400
25,0 0,160 0,200 0,250 0,315 0,100 0,500
30,0 0,160 0,200 0,250 0,315 0,100 0,500
40,0 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
50,0 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800
63,0 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
80,0 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250

NOTA: ESTOS VALORES SON ORIENTATIVAMENTE VALIDOS PARA LAS SIGUIENTES CONDICIONES DE USO.

- Avance uniforme de tolodrodo.

- Utilizacién de brocas de dimensiones segin DIN 338 o DIN 345.

- Calidades HSS, HS5Co.

- Longitud méxima de taladrado (barrenado) igual a 3 veces el diémetro de la broca.

- Buena esfablidad y rigidez en la maquina y en la fijacién ([omarre) de o pieza.

- Sin casquillos de guia de broca.

- Buena refrigeracion (refrigerante, coudal, presian).

- Taladrodo verfical y enfroda y solido de broca, perpendiculares a lo supedicie (cora) o faladrar.

Caso de que no se cumplan las condiciones arriba descritas se deberdn variar los valores de velocidad de corte y/o avance
disminuyéndolos o aumentandslos.



INFORMACION TECN[@

BROCAS CON PUNTA DE METAL DURO PARA METALES
GUIA DE VELOCIDADES Y AVANCES

DIAMETRO en mm.

MATERIAL

ACERO
<100

Kg/mm’

ACERD
<140

Kg/mm’

ACERO HTAS
180 - 200

Kg/mm’

ACERO FUNDIDO
50-70

Kg/mm?

ACERO AL
MANGAMESO
14% Mn

FUNDICION
200 Bn

FUNDICION
400 Bn

BRONCE
LATOM

PHOSPHORUS

BRONCE

ALUMINIO

GOMA DURA

PAPEL DURO

PORCELAMA

VIDRIO

2

30
4800
0,02

=
2900
0,02

a8
1280
0,01

30
4800
0,03

12
1200
0,01

40
&300
0,03

28
4500
0,02

&4

10000

0,04
40
6400
0,03

&4

10000

0,06

&
2550
0,04

40
4400
0,086

=
800

0,008

Y
1400

32
2030
0,03

20
1275
0,02

210
0,02

35
2230
0,04

12
763
Q.02

50
3200

0,04

30
1910
Q.03

100
4400
0,05

50
3200
0,04

100
6400
0,014

18
1150
.04

&3

4100
0,08

380
2,01

275

8

34
1350
0,04

22
880
0.03

10
400
0,02

a5
1400
0,04

13
220
0,02

60
2380

0,04

30
1180
.03

100
4000
0,05

70
2780
0,05

100
4000
0,025

20
800
0,05

75
3800
0,08

280
0,01

10
400

10 13 15

36 3& 38

1150 B8O  BOS
0,04 0,04 0,05
25 35 25
8OO 415 530
0,03 003 0,03
10 10 11
320 245 235
0,0.3 0,03 0,03
40 40 40
1280 970 850
004 004 0,04
15 15 14
480 ¢370 340
0,02 002 002
60 60 45
1910 1470 1380
005 008 0,08
33 35 35
1050 840 745
0,04 004 0,04
100 100 100
3200 2450 2120
007 007 007
80 80 B0
2550 1960 1700
0,06 006 0,06
100 125 125
3200 3100 2650
0,25 0,30 0,30
21 ¥, 23
470 540 490
006 0,06 0,06
120 125 125
3800 3100 2650
0,12 0,13 0,13
7 g 8
225 195 170
001 001 00
10 10 10
320 245 210
MANUAL

Cuando se refrigera es imporfonte que el fluide sea constante y abundante.

20

4]
655
0,05

25
400
0,04

12
170
0,04

40
420
0,06

18
270
.03

fa
1190
12

38
&00
0,04

110
1750
0.09

85
1350
Q.07

125
2000
0,40

24
380
.04

130
2070
0,15

145
2,01

11
175

25

43
550
0,05

25
320
0,05

13
165
0,04

40
510
0,07

22
280
0,03

75
255
0,15

39
495
0,08

120
1530
012

835
1080
0,09

125
1800
0,50

25
320
0.07

130
1450
0,18

10
125
0,01

11
140

30

4.5
480
0,08

25
265
0,05

14
148
0,04

40
425
0,08
25
765
0,03

80
850

0,18

40
425
0,1

120
1270
0,14

85
900
0,12

130
1400
0,50

25
265
0,07

140
1500
0,20

I
117
0,01

12
130

LUBRIFICANTE
A SECO

B 0

C EMULSION
A SECO

B (o]

C EMULSION
A SECO

B O

[ EMULSION
A SECO

B O

o EMULSION
A SECO

B AIRE COMPRIMIDO
& O EMULSION
A

B SECO
C

A

B SECO
e

A

B SECO
C

A

B SECO
c

A

B SECO
C

A

B SECO
s

A

B SECO
C

A

B SECO
C

A AGUA
B 0

e PETROLED

A = VELOCIDAD CORTE
B = R.PM.
C = AVANCE en m/min.



BLUE-MASTER"

TABLA PRACTICA DE CONSULTA DE NORMAS EN FUNCION :
DE LOS HILOS DE PASO POR PULGADA s

ROSCAS AMERICANAS ROSCAS INGLESAS

ROSCA ] UNC UNF UNEF BSP
o P (NC) (NF) (NEF) UN UNS I':Il::" B5W BSF BRASS BS én WHIT BSPT
1/16 1,588 27 &0
3132 2,381 - = - = 4 iy 48 o :
1/8 3,175 27 40 28
5/32 3,969 : 5 o < S - <
3/16 4,763 " 24 32
7/32 5,554 = = ¥ 24 28 = -
Mo 0 - 80 = _ B -
Mo 1 1,854 64 72
Mo 2 2,184 54 &4 « e ” = s .
Mo 3 2515 4B 54
Mo 4 7845 40 48 - - - :
Mo 5 3.175 40 44
Mo & 3505 32 40 - - - - ;
Mo B 4184 37 Ak s .
Mo 10 4876 74 37 .. 28.36-40.48-56
Mo 12 5484 24 28 32 - 34-40-4B-54 < i — — ai R
1/4 6350 20 28 32 24.27-346-40-48-56 18 20 26 26 32 19
9/32 7,14 B - f ShE 20 26 - L =
5716 7,938 18 24 32 20-28 27-36-40.48 s 18 22 26 32
3/8 9525 16 24 32 20-28 18-27-36-40 18 16 20 26 -- 3z 19
7i16 11,11 14 20 28 14-32 18-24.27 . 14 18 26 - . e
1/2 12,7 13 20 28 16-32 12-14-18-24-27 14 12 16 26 18 20 14
#1646 14,29 12 18 24 146-20-28-32 14-27 s 12 14 26 = ot
5/8 15,87 11 18 24 12-16-20-28-32 14-27 - 11 14 26 18 20 14
11/16 17,46 = - 24 12-16-20.28-32 — 11 14 26 s 16-20 -
3/4 19,05 10 14 20 12-28-32 14-18-24-27 14 10 12 26 1 & 16-20 14
13/16 70,64 w e 12-16-28-32 gy o S - - 16-20-28 -
78 22,22 s 14 20 12-146-28-32 10-18-24.27 9 11 26 20 14
15/16 23,81 . - 20 12-16-28-32 - . . - 12-20  --
G 25,40 8 12 20 16-28-32 10-14-18-24-27 112 8 10 26 16 12-20 11
1" 1/16 26,78 .- - 18 B-12-16-20-28 - - .- .- 12-20  --
Gl 28,57 7 12 1B 8-16-20-28 10-14-24 - 79 26 - 12-20 11
17 3/16 30,14 - - 18 B-12-16-20-28 -- - . . - 12-20  --
T 31,75 7 12 1B 8-16-20-28 10-14-24 111/2 0 7 9 26 16 12-20 11
[t A 33,34 . .a 18 B-12-16-20-28 - - . 12-20 .-
1" 3/8 34,92 & 12 1B 8-14-20-28 10-14-24 - 4 B s 12-20 11
1" 716 36,51 i . 18 6-B-12.15.20-28 A . < 2 12.20 -
17142 38,10 6 12 18 8-14-20-28 10-14-24 111/2 & B 26 14 12-20 11
1" 9/16 39,69 T 6-8-12-16-20 Tix A G = i =
1" 5/8 41,27 18 6-8-12-16-20 5 8 26 12-16-20 11
1" 1116 42,84 i - 18 6-8-12-18-20 3 e = = - =
1" 3/4 44,45 5 6-8-12-16.20 10-14-18 5 7 26 12-16-20 11
1* 13/16 45,04 P 6-8-12-16-20 e . - - =
1" 7/8 47,62 6.8.12-14-20 10-14-18 4 |72 26 12-16-20
1% 15/16 49,21 - 6-8-12-16-20 o — " s _—
2" 5080 41752 - < 4-B-12-146-20 10-14-18 1112 412 7 26 14 12-16-20 11

TRANSFORMACION DEL PASO EN HILOS PULGADA EN MILIMETROS

M

8o
7d
&4
&0
56
48
44
40
34
32

mirm.
0,317
0,357
0,396
0,423
0,453
0,529
0,577
0,635
0,705
0,793

M

28
27
26
24
22
20
19
1B
14
14

i,
0,907
0,540
0,976
1,058
1,154
1,270
1,336
1,411
1,587
1,814

M
13
12

11 1/2
11

10
7

a8
7
&
5

mm.
1,953
2,116
2,208
2,309
2,540
2,822
3,174
3,628
4,233
5,080

M
1/2

1/2
1/4

7/B
3/4
5/B
1/2

By B3 BRI ORI LD L L) B e

.
5,644
4,349
7,237
7,815
8,444
8,834
@236
@676
10,140



MF 4] w (BS\,.-\:!) | :wr.l_

Ii:\- mm M F @ -'11-.
od,
M

od, p 0. EE— Od, i op 0d —rJ
Mm 1 0,25 0,97 3 x 035 2894 M 25 x 1 24 88 w332 48 2,26
Mm 11 0,25 1,07 M 35zx 0,35 3.44 M 25 x 15 24,85 W 1/8 40 312
M 12 0,256 1,17 M 4 x 035 3,594 M 28 x 1 25,88 W 532 32 3,82
M 14 0.3 1,36 M 4 =x 05 3,483 M 26 x 1.5 25,85 W aMe 2d i.68
M 16 0,35 1,54 M & x 05 4593 M 2F x 1 26,88 W T332 24 5,39
M (1,7} 035 1,64 M 6 =x 05 5,93 M 27 x 156 26,85 w14 20 6,16
M 18 0,35 1,74 M & x 0,75 5,80 M 2F x 2 26,82 W afe 18 T. 76
M 2 0.4 1,593 M ¥ x 075 6,590 M 28 x 1.5 27.85 W 38 16 5,30
M 22 0,45 2,13 M B8 x 05 7.93 M 28 x 2 27.82 W THE 14 10,89
M {23) 0.4 2,23 M 8 =x 075 T80 M 30 x 1 28,88 W 12 12 12,43
M 25 0,45 43 M & =x 1 7,88 M 30 x 1.5 29,85 W aMe 12 13,92
M (28) 03,45 253 M 9 x 1 8,88 M 30 x 2 29,82 W 58 1 15,62
M 3 0.5 2,02 M 10 =x 0.5 9,93 M 32 x 15 31,85 W 3/ 10 18,76
M 35 0.6 3.41 M 10 x 075 490 M 33 x 15 32,85 W T8 g9 21,848
M 4 0,7 3.9 M 10 x 1 5,88 M 3 x 2 32,82 w1 8 25,08
M 45 0,75 4.41 M 10 =x 1235 9,86 M 34 x 1.5 33,85 W o11/8 7 28,21
M & 0.8 490 M 11 x 1 10,88 M 35 =x 1.5 34,85 W o11/4 ¥ 31,35
M & 1 h.B8 M 12 x 0,76 11,80 M 36 x 15 35,85 w138 B 34,48
- I 1 .84 M 12 = 1 11,88 M 3 =x 2 35,82 w1152 B ar e’
M a 1.25 T.87 M 12 x 125 11,86 M 36 =x 3 35,76 w134 5 43,94
M g 1,25 B,B7 M 12 = 15 11,85 M 38 =x 15 a7,.85 w 2 a5 50,26
M 10 1.5 085 M 13 x 1 12.88 M 38 x 15 38,85
M 11 1.5 10,85 M 13 2 15 12,85 M 38 =x 2 J8.82
M 12 1,75 11,83 M 14 x 1 13,88 M 33 x 3 38,76 BSF —  amm
M 14 2 13.82 M 14 x 125 13,86 M 40 x 1.5 38,85
M 18 & 15,82 M 14 = 1.5 13,85 M 40 =x 2 45,82 od, p i
M 18 25 1779 M 158 x 1 14,68 M 40 x 3 39,76 —
M 20 2.5 19,79 M 15 = 1.5 14.85 M 42 =x 1.5 41,85 BSF ane a2 4,67
M 22 2.5 21,79 M 16 x 1 15,88 M 42 x 2 41,82 BSF 1M 26 6,25
M 24 K! 23T M 16 x 15 15,85 M 42 x 3 41,76 BSF BE 22 752
M 27 3 26.77 M 18 x 1 17,88 M 45 x 1.5 i4 85 B5SF ana 20 9,38
M 30 3.5 29,73 M 18 x 1.5 17,85 M 45 =x 2 44,82 BS5F THe 18 10,97
M 33 35 3273 M 18 x 2 17,82 M 45 x 3 44,76 BSF 12 16 12,54
M 36 4 35,70 M 20 x 1 15.88 M 48 =x 15 47 .85 BSF 416 16 14,12
M 30 4 38,70 M 20 % 15 19,85 M 48 x 2 47,82 BSF 5E 14 15,71
M 42 4.5 41,69 M 20 x 2 10,82 M 48 x 13 47,76 BSF 3 L 18,85
M 45 4.5 44,65 M 22 x 1 21,88 M 50 =x 15 %9, 85 BSF Ta 11 22,02
M 48 B 47,66 M 22 x 15 1,85 M 50 x 2 43,82 BSF 1 10 2517
M 52 = 51.66 M 22 x 2 21,82 M 50 x 3 49,76
M 56 55 55,685 M 24 x 1 2388 M 5 =x 15 51.85
M &0 55 29,65 M 24 % 15 23,85 M 52 x 2 51,82
M &4 6 63,62 M 24 x 2 23,82 M 52 x 3 51,76
M &8 & 67.62
M 3 x 06 2.8
M 3.5 % 0,75 3.41
M 4 ¥ D75 3.1
M 5 x 09 4,89

e
O

NF_ e i NPSM e
U — EE E(BSF;] | S |

B2d, p = . Od Qd p
Mo, 1 - 64 UNC 1,79 Mo. 0 - B0 UNF 147 G 116 28 7,61 1/8 MNPSM 27 4,98
Mo, 2 - 56 UNC 2,12 Ma, 1 -72 UNF 1,79 G 8 28 5,62 14 NPSM 18 13,24
Mo, 3 - 48 UNC 2,44 Mo, 2 - 64 UNF 2,12 G 14 19 13,03 A MPSM 1B 16,70
Mo, 4 -40 UNC 2,76 Mo, 3 - 56 UNF 2,44 G ae 19 16,53 12 HNPSM 14 20,77
Mo, 5§ - 40 UNC 3,00 Mo. 4 - 48 UNF 277 G 12 14 20,81 34 NPSM 14 6,13
Mo, B - 32 UNC 34 Mo. 5 - 44 UNF 3,10 G 58 14 22,77 1 HPSM 115 32,68
Ma. B8 - 32 UNC 4,07 Mo, 6 - 40 UNF 3,42 G 34 14 26,30 1 14 NPSM 115 41,45
Mo, 10 - 24 UNC 4.7 Mo. B - 36 UNF 4,08 G T 14 30,06 1 12 HNPSM 115 47,52
Mo, 12 - 24 UNC 5,37 Ma. 10 - 32 UNF 4,73 G 1 11 33,07 2 HPSM 115 59,56

14 - 20 UNC G232 Mo, 12 - 28 UNF 5,38 G 1 18 11 a7

516 - 18 UNC 7.80 1/4 - 28 UNF 6,24 G 1 14 1 41,73

38 - 16 UNC 9,37 5EHE - 24 UNF 7.82 G 1 38 11 44,14 pG — emm

THE - 14 UNC 10,95 A8 - 24 UNF 541 G 1 12 11 47,62 _I_[

1/2 - 13 UNC 12,52 716 - 20 UNF 10,98 G 1 34 11 53,56 Od p .

916 - 12 UNC 14,10 12 - 20 UNF 12.56 G 2 11 55,43 g

58 - 11 UNC 15,68 /16 - 18 UNF 14,14 PG T 20 12,40

34 - 10 UNC 18,84 5/8 - 18 UNF 15,73 PG O 18 15,10

7/8 - 8 UNC 22 A4 - 16 UNF 18,89 PG 11 18 18,50
1 - B UNC 25,16 T8 - 14 UNF 22,05 PG 1356 18 20,30
i 1/8 - 7 UNC 28,1 1 - 12 UNF 252 PG 16 18 22,40
1 14 - 7 UNC 31,48 1 1/8 -12 UNF 28,38 PG 21 16 28,15
1 38 - 6 UNC 34,63 1 1/4 -12 UNF 31,56 PG 20 1 36,85
i 12 - B UNC 37.81 1 38 -12 UNF 34.73 PG 36 16 46,85
1 34 - 5 UNC 44,12 1 12 =12 UNF arm PG 42 18 53,85
2 -4,5 UNC 50,45 PG 48 16 59,15



BLUE-MASTER'

MACHOS DE ROSCAR A MAQUINA. R.P.M. Y ANGULOS DE CORTE

Angulo de corte Velocidad Corie

MATERIALES a Ve lr/min,) REFRIGERANTES

Aceros no aleados 500 MN/mm2 127 - 14° 10-15 Aceite de corte sulfuradeo

Acaros de decoletaje 10°. 129 12-16 Aceite de corfe o emulsidn
Aceros 700 MN/mm2 10® .- 12° 10-15 Aceite de corte o emulsién
Aceros aleados 900 N/mm2 A% - §° & -8 Aceite de corte o emulsién
Acaros aleados < 1000 ["«L-"r1'|r1'|2 4= - A" N, I Aceite de core adit. exir presion
Aceros Cromo, Niguel y Manganeso 3. 59 7, L Aceite de corte adit. extr. prasién
Aceros inoxidables g8° . 10° 3-8 Aceite de corte sulfurado
Fundicién gris blanda (180} 4° . 6° 8-10 Aceite de corte fluido o petréles
Fundicién gris {grafite laminar) 0=-3° 4 -4 Aceite de corfe fluide o petrdlea
Fundicion maleable 3% . 5 8-10 Aceite de core fluido o petréleo
Fundicion esferoidal &7 B° 8-10 Aceite de core fluide o petréleo
Aluminio fundido 10~ _312° 15-20 Aceite de corte o taladring
Aluminio, viruta largo 14° - 18° 20 -25 Aceite de core o falodring
Aleaciones aluminio = 10% Si 1 4% - 14° 18 - 20 Aceite de corte o petrdles
Aleaciones aluminio = 10% 5i g8°-. 107 14 -16 Aceite de corte o petrdleo
Zamac 14°_ 1&° 10-12 Aceite de corte fluide o pefrélec
Bronce blando 27 0P 8-12 Aceite de corte fluido

Bronce duro e & -10 Aceite de corte fluido

Cobre 127-14° 15-18 Aceite de corte fluido no sulfurado
Cobre electrolitico 82 . 10° 8-12 Aceite de corte fluido no sulfurado
Latén quebradizo (viruta corta) 27 - 4° 25 - 35 Seco o oceite de corte sulfurodo
Latén tenaz (viruta larga) &% - 8% 15-20 Seco o aceite de corte sulfurodo
Aleaciones de Mognesio 27 - 4° 25 - 35 Seco o aire

Aleaciones de Miguel, Zinc 2° . 4° 3-5 Aceite de core especial

Titanio, aleaciones de Titanio <1°.3° 2 -4 Aceite de corfe especial
Baguelita 0®-2° 35 Aire comprimide o seco
Plasticos duros Qo. 2% 8-10 Aire comprimido o seco
Plasticos blandos 147 - 18" 10-15 Aire comprimide o seco

FORMULAS DE CONVERSION ANGULO DE CORTE

Ve x 1.000
R.PM = a
& x [
SIN CORTE (0%)
R.PM. = & x []
Ve. =
R.PM, = REVOLUCIONES POR MINUTO
Ve. = VELOCIDAD CORTE EN METROS/MINUTO
& = DIAMETRO DE LA BROCA

[ = 3,1416



MATERIAL Acero Acero  Ac. Aleade Fundicién  Fundicién Ac. Inox Lotén Latdén  Aluminic Plasfico Plastice

<700M/mm?  =>700M/mm? 1000M/mm? <2500/mm? >250M/mm? < 10008/mm?  Fragil Duro < 11% Blando Duro

Lubricante A X X X X X X X X Agua Ajre
Avance my/min 15 10 & 12 g8 & 20 {7 29 20 15

U/ min USmin U/ min U/ min U min U/min Wimin  U/min L/ min Uimin  U/min

rp.m, r.p.m. r.p.m. rp.m. np.m. r.p.m. Lp.m. rp.m. rp.m. Lp.m, Lp.m,

Digm. mm.

4.3 1100 740 440 820 590 400 1480 1110 1850 1480 1110
5,0 50 &40 380 F60 510 340 1270 950 15%0 1270 250
33 00 &00 260 720 480 320 1200 200 1500 1200 Y00
5.8 820 550 330 &a&0 440 290 1100 820 1370 17100 820
6,0 g00 530 320 &40 420 280 1060 800 1330 1060 800
6,3 Fa0 510 300 G100 400 260 1010 760 1260 1010 F6l
7.0 &80 450 270 550 340 230 210 &80 1140 210 &80
7.3 &50 440 260 520 350 220 870 &50 1090 870 &50
8,0 &0 400 240 480 320 200 a0 &00 Y90 goo &00
8,3 580 380 230 440 310 120 770 580 240 770 580
2.4 510 340 200 410 270 140 &80 510 B850 &E0 210
10,0 480 320 190 380 250 150 &40 480 aid &40 480
10,4 440 310 180 370 240 140 &10 440 770 &10 460
11,5 420 280 170 330 220 130 550 420 &90 550 420
12,4 370 260 150 310 210 110 510 3570 &40 510 390
13,4 3480 240 140 290 | 20 10 480 340 590 480 360
14,4 340 220 130 270 170 20 450 320 550 450 320
15,0 320 210 130 250 170 20 420 320 530 420 320
16,5 270 |20 120 230 1 50 80 320 220 480 320 290
19,0 250 170 100 200 130 &0 340 250 420 340 250
20,5 230 | &0 90 120 120 S50 310 230 340 310 230
23,0 210 140 80 1 70 110 50 280 210 350 280 210
25,0 190 130 a0 150 100 a0 250 190 320 250 190
26,0 180 120 70 150 100 40 240 180 310 240 180
28,0 170 |10 70 140 20 40 230 170 280 230 170
30,0 140 110 &0 130 80O 40 210 140 270 210 140
31,0 150 | 00 &0 120 80 30 210 150 240 210 150
32,0 150 100 &0 | 20 a0 30 210 150 280 210 150
34,0 140 20 &0 110 70 a0 120 140 230 190 140
37,0 130 20 50 100 70 30 170 130 220 170 130
40,0 120 80 A0 100 &0 30 140 150 200 1 &0 120
50,0 100 &0 40 80 a0 20 130 100 1460 130 100

63,0 80 50 30 &0 40 20 100 80 130 100 g0

80,0 &0 40 20 50 30 20 80 &0 100 80 &0



CONDICIONES DE CORTE PARA SIERRAS CIRCULARES Y SIERRAS PARA

MAQUINA TRONZADORA
Velocidad Corte Avance
MEIRRIALSS Ve (m/min.) (mm./min.)
Aceras 35-50 kg/mm? 28 - 35 F0 - 160
Aceros 50-65 kg/mm? 20 - 378 60 -120
Aceros 70-85 kg/mm? 15 - 22 40 - 100
Aceros Endurecidos 12 -18 25 - 50
Aceros [nox, Austeniticos 5.-12 30 - 45
Aceros Inox, Martensiticos 7-10 20 - 35
Perfiles laminades en frio 25 - 40 BO - 130
Tubos de pared esfrecha 40 - 80 BO - 150
Tubos de pored gruesa 30 - 50 70-130
Vigas 19 - 30 70 - 130
Fundicién Gris 12-25 80 -110
Aluminio 200 - 1500 1200 - 1400
Cobre 820 - 400 400 - 800
Latén 400 - 00 800 - 1000
Bronce 40 - 120 400 - 800
Aleaciones de Titanio 10-135 g0 - 160
Plasticos Duros 200 - 1500 1200 - 1400



loiselesien

CONDICIONES DE CORTE PARA FRESAS HSS / HSS-Co / ASP

ACEROS DE

CONSTRUCCION

O ACEROS POCO
ALEADOS

ACEROS ALEADOS
Y TRATADOS

ACEROS ALEADOS
Y TRATADOS

ACEROS ALEADOS
Y TRATADOS

ACEROS
INOXIDABLES

FUNDICION GRIS

ALEACIONES DE
ALUMINIO

(Sl<10%)

ALEACIONES DE
ALUMINIO

(S1=10%)

LATON DE VIRUTA
LARGA Y BRONCE

ALEACIONES DE
TITANIO

ALEACIONES
REFRACTARIAS,
BASE CO, NI

Dureza

(N/mm?)

= 400

< FO0

<= 950

< 1400

= 700

100 - 800

140 - 610

160 - 420

< 200

=< 1100

< 1100

&3 Fresa

4-8
B .12
12 - 20
20 - 32
32 - 50

4-8
8-12
12 -20
20 - 32
32 - 50

4-8
8-12
12 - 20
20 - 32
32 - 50

4-8
8- 12
12 - 20
20 . 32
32 - 50

4-8
8-12
12--:28

20 - 32

J2 = 50

4.8
g.-12
12 - 20
20 - 32
32 - 50

g-12
12 - 20
20 - 32
32 - 50

4 -8
g8-12
12 - 20
20 - 32
32 - 50

4.8
8-12
12 -20
20 - 32
32 - 50

4-8
g-12
12 -20
20 - 32
32 - 50

4.8
8-12
12 - 20
20 - 32
32 - 50

Velocidad
de Corte
[m./min.)

38 - 42

32-36

30 - 34

14 - 20

14 -18

20 - 24

100 - 150

60 - 100

50 - 70

12-16

Avance
x diente
Fz (mm.)

0.01
0.03

0.05 -
0.07 -

0.10

0.01
0.04

0.035 -
0.07 -

Q.10

0.02
0.04
0.05

0.07 -
0.09 -

0.01

0.03 -

0.04
0.06

0.07 -

0.01

0.03 -
0.05 -

0.07
0.10

0.02
0.04

0.06 -
0.08 -

0.11

0.03 -

0.06
0.07

0.10 -

0.14

0.03 -
0.06 -

0.08
0.11

0.13 -

0.01

0.03 -
0.035 -

0.08
0.09

0.01
0.03
0.05
0.07
0.0%

0.01
0.03
0.05
0.07
0.0%

- 0.03
- 0.05
0.07
0.10
- 012

-0.04
- 0.05
0.07
0.10
- 012

- 0.04
- 0.05
- 0.07
0.0%
o.n

- 0.03
0.04
- 0.06
- 0.07
0.09

- 0.03
0.05
.07
- 0,10
- 0.13

- 0.04
- 0.06
0.08
an
-3

0.04
- 0.07
- .10
014
-7

0.04
0.08
- 0.1
- L5
219

- 0.03
0.05
0.08
- 0.09
- 0.1

- 0.03
- 0.05
- 0.07
- 0.09
- L10

- 0.03
- 0.05
- 0.07
- 0.09
-0.10

- Fresas con Becubrimiento

FORMULAS DE CONVERSION

Ve » 1.000

R.PM =
1=

Velocidad

= R.PM. x £ x Fz [mm./min.)
de Avance
E.PM. = REVOLUCIONES POR MINUTC
Ve. = VELOCIDAD CORTE [m./min.)
@3 = DIAMETRO DE LA FRESA
M = 3,14164
Fd = NDE DIENTES
Fz = AVAMNCE x DIENTE



BLUE-MASTER'

CONDICIONES DE CORTE PARA FRESAS DE METAL DURO

ACEROS DE

CONSTRUCCION

O ACEROS POCO
ALEADOS

ACEROS ALEADOS
Y TRATADOS

ACEROS ALEADOS
Y TRATADOS

ACEROS ALEADOS
Y TRATADOS

ACEROS
INOXIDABLES

FUNDICION GRIS

ALEACIONES DE
ALUMINIO

(Sl<10%)

ALEACIONES DE
ALUMINIO

(S1=10%)

LATON DE VIRUTA
LARGA Y BRONCE

ALEACIONES DE
TITANIO

ALEACIONES
REFRACTARIAS,
BASE CO, NI

Dureza

(N/mm?)

= 400

< FO0

<= 950

< 1400

= 700

100 - 800

140 - 610

160 - 420

< 200

=< 1100

< 1100

&3 Fresa

2-4
4.8
B-12
12 - 16
16 - 25

2.4
4.8
8-12
12 - 14
16 - 25

2-4
4 -8
B-12
12-16
& - 25

2-4

B-12
12 - 14
1&-25

2-4
4.8
g-12
12 - 16
16 -25

? -4
4.8
8-12
12 - 154
16 - 25

4-8
g.12
12 -1&
16 - 25

2-4
4-8
8-12
12 - 16
16 -25

2-4
4 -8
8-12
12-16
16 -25

2 -4
4.8
g-12
12-14
14~ 25

2-4
8-12

12-16
16 -25

Velocidad
de Corte
[m./min.)

80 - 120

&0 - 100

&0 - 80

20 - &0

40 - 80

20 - 100

240 - 400

125 - 300

100 - 200

20 - 40

20 - 50

0.003

0.005

Avance
x diente
Fz (mm.)

0.01 - 0.02
0.02 - Q.05
0.05 - 0.04
0.04 - 0.08
0.08 - 0.10

0.01 - 0.02
0.02 - 0.04
0.04 - 0.05
0.05 - .04
0.0 6- 0.08

0.01 - 0.02
0.02 - 0.04
0.04 - 0.05
0.05 - 0.06
0.0& - 0.08

0.015 - 0.02
0.02 - 0.03
0.03 - 0.05
0.05 - 0.08

0.005 - 0.015

0.015 - 0.02
0.02 - 0.03
0.03 - 0.05
0.05 - .08

0.01 - 0.03
0.03 - 0.05
0.05 - 0.04
0.06 - 0.08
0.08 - 0.12

0.02 - 0.05
0.05 - 0.08
0.08 - .12
0.12 -0.15
0.15-0.20

0.02 - 0.05
0.05 - 0.08
0.08 - 0.12
D12 -0.15
0.15-0.20

0.15 - .03
0.03 - 0.04
0.04 - 0.06
0.06 - 0.08
0.08 - Q.10

0.015 - 0.02
0.02 - 0.03
0,03 - 0.05
0.05 - 0.08

0.005 - 0.015

0.015 - 0.02
0.02 - 0.03
0.03 - 0.05
0.05 - 0.08

- 0.013

- 0.015

- Fresas con Becubrimiento

FORMULAS DE CONVERSION

Ve » 1.000

R.PM =
1=

Velocidad

= R.PM. x £ x Fz [mm./min.)
de Avance
E.PM. = REVOLUCIONES POR MINUTC
Ve. = VELOCIDAD CORTE [m./min.)
@3 = DIAMETRO DE LA FRESA
M = 3,14164
£ = NDE DIENTES
Fz = AVAMNCE x DIENTE



INSERTOS PARA LA REPARACION
Y FORTALECIMIENTO DE ROSCAS

| ASOLUCION AL ROSCADO
DE ALTA PRECISION
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CONDICIONES GENERALES DE VENTA

INTRODUCCION

los presentes condiciones generales de venta estardn en vigor
desde el 1 de Febrero de 2011 y vendrén a susfituir y dejor sin
efecte a todas los condiciones generales anteriormante aplicadas,
enfendiéndose que todos las ventos y eniregos efectuados por
CELESA; 5.A. desde el 1 de Febrero de 2011 estardn sometidas o
los presentes Condiciones Generales, solvo pacto expreso por
escritc firmado por las pordes contratantes, en cuyo caso, dichos
pactos porticulares prevalecerdn.

CONDICIONES DE PAGO

* la forma de page serd acordada individualmente con coda
cliente, previa outorizacién del Deparfomente Administrafivo-
Financiero de CELESA, 5.A., v adecudndose como méasime a los
limites establecidos en lo Ley 15/2010 del 5 de Julio de 2010.

* E|l incumplimiente de las condiciones de poge ocordados
supondré el corte del suministro de forma inmediota.

VENCIMIENTOS FUOS
En caso de fechas fijos de FU?G que rebasen los plazos praviomente
esfipulados, giraremos a lo techa fijoda inmediotomente anterior,

segun corresponda, no pudiendo superarse en ningdn caso los
limites establecidos en la Ley 15/2010 del 5 de Julio de 2010.

SEGURO
Las mercancios viajardn siempre por exclusiva cuenta y riesgo del
comprador, siendo siempre a cargo del mismo la prima del
sequra gue se realice, en los cases gque el cliente desee
asegurarla.

RECLAMACIONES

Los clientes tienen la obligacién de examinar los productos servidos
o su recepcién, a fin de comprobar su conformidod con el pedido
en cuanto a lo referencia o referencias servidas, v el nimera de
unidodes entregadas. En discreponcios por diferencios observadas
en lo recepcién del material, se aten derdn y evaluaran todaos
aguellos reclamaciones que se plonteen dentro de los B dios
siguientes o su recepcidn, no aceptdndose ninguna devolucidn sin
la dekida comunicacien o CELESA, 5.A. en el plozo establecida,

DEVOLUCIONES

Unicamente se aceptaran develuciones por defecto de fabricacién
o error directomente otribuible o CELESA, 5.4, previa
autorizacién del Deportamento de Calidad de CELESA, 5A. Los
devoluciones serdn o porfes pagodos, deberdn ocomponar lo
factura v albaréan original, v el enviéd se deberd realizar siempre por
nuestros medics de transporte hobituoles.

Cualguier devolucién de material deberd ser comunicada de forma
inmediata a CELESA, 3.A. direclomente o poar mediacidn del
Representante, corriendo los gastos de fronsporte por  cuenta del
cliente. Una vez recibida la herramienta devuelta, nuestro
Departomento de Colidod reclizard los comprobociones e
inspacciones perfinentes, emifiendo al correspondiente informe. En
el coso de gue lo herramienta no presente ningdn defecto
afribuible o la calidad de la misma, y no existan errores atribuibles
o CELESA, 5.A., se deducimd un 15% del volor de compro en
concepto de manipulacién e inspeccién de calidad.

GARANTIAS

CELESA, 5.A., gorontizo todas los herromientos que componen su
proegrama de venlas, contra cualquier delecte de fabricacidn y
materiales, sin responsabilizorse Cr:ruic: ningdn concepto de o
ulilizacién inadecuada de las mismas. En cualguier caso, la
responsobilidod de CELESA, 5.A. estard limitoda dnica vy
exclusivameanta a la reparacidn o sustitucién de la herramienta
defectuosa con el limite maximo del valor de lo herramiento
suministrada, no comprometiends abonos nl penalizodiones por
ningun ofro concepto.

CELESA, 5.A., se reservo el derecho de madificar, sin previo aviso,
los dimensiones, caolidades de ocera y en general cualquier
coracteristica  técnice de sus productos, siempre que el
Departamento Técnico considere que dicha variacién supone una
mejora técnica del producto,

CELESA, 5.A. no sustituird ninguna herramienta sin el informe
técnico fovorable de nuestro Deportamento de Calidad, y
respetande en tode momento las condiciones de funcionamiento
expuestas en el apariodo de Devoluciones.

CELESA, 5.A. no admitird reclamaciones o penalizociones de
ninguna naturaleza en coso de gue se produjeran eventuales
refrosos en lo entrego de un pedido.

PORTES

EMNVIOS A PENINSULA'Y BALEARES:

* Se suministrordin o portes pagados aquellas expediciones cuyo
imparte sea superior a 150 € nefas,

* Para pedidos infericres o 150 € nefos por expedicién los pories
iran por cuenta del cliente [portes debidos o cargados en facturg
seqin ocuverdo con el cliente, y siempre ufilizande los medios de
transporte con los gque CELESA, 5.A. mantiene algin tipo de
COonvenio).

« CELESA, 5.A. se reserva el derecho o utilizar el medic de
fransporte mas adecuado segdn los ocuerdos que pueda mantener
con caracteristicas, destine, peso y valumen del envio,

EMVIOS A PORTUGAL:

* Se suministrarin a portes pagados aquellas expediciones cuyo
imparte seq superior a 200 € netfos,

* Para pedidos inferiores a 200 € nefos por expedicién los porfes
iran por cuenta del cliente [portes debidos o cargados en facturg
segin acuverdo con el cliente, y siempre uiilizondo los medios de
transporte con los que CELE\‘{A. S-E. manfiene algdn tipa de
convenio).

+ CELESA, 5A, se reserva el derecho o utilizor el medio de
tronsporte mas adecuado segdn los acuerdos que pueda mantener
con caracteristicas, desfino, peso y volumen del envio,

ENVIOS A CANARIAS, CEUTA, MELILLA Y ANDORRA:

* 5e suministrorin o portes pogados aquellos expediciones cuyo
importe sea superior a 400 € nefos.

* Paro pedidos infericres o 400 € netos por expedicion los porfes
irdn por cuenta del cliente (pores debidos o cargados en factura
segin ocverdo con el cliente, y siempre uiilizondo los medios de
transporte con los gque CELESA, 5.A. mantiene algdn tipo de
convenio),

» CELESA, 5.A. se reserva el derecho a utilizar el medie de
tronsporte mas odecuodo segdn los acuerdos que pueda maontener
con caracteristicas, desfine, peso y volumen del envio,

IMPORTE MINIMO POR PEDIDO
Giueda establecide come pedide minime la cantidad de 40 €
ratos,

TARIFA EN VIGOR

CELESA, 5.A, oplicord condiciones y precios estipulodos en o
tarita en vigor existente en cada momento, no responsabilizdndose
de interpretacicnes ojenas al contenida de la misma.

CONDICIONALIDAD

Lo aceptacién de las mercancias suministradas por CELESA, 5.A.,
sin el rechozo inmediato por parte del comprodor, supone lo
aprobocién de estas condiciones generales de venta, y su

modificacién séle tendra volidez sin consta por escrito la
contormidad de CELESA, 5.A,

LV.A

Los precios estdn sujetos al Impuesto Sobre el Valor Afodido que
esté en vigor en cada momento, siendo éste por cuenta del cliente.

RESERVA DE DOMINIO

Muestras ventas se consideran siempre bajo lo condicién de Reserva
de Diominie, segin el ariculo 1.5046 de C.C., hasta que no se haya
hecho efective integramente el paogo de todo lo adecuado.

JURISDICCION COMPETENTE

Para cualquier discrepancio acerca de la interprefacién de estas
condiciones, o litigio por rozén de incumplimiento por cualquiero
de las parfes, se somefen ambas al fuerc de les Juzgados
Tribunales de Bilboo, con renuncio al gue pudiera n:-::lrrespt:mc?erles.
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