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Las principales ventajas que ofrecen los conos HSK se deben fundamentalmente a dos
factores.

Por un lado, el sistema de amarre se realiza mediante unas garras o mordazas que se
ajustan en un hueco tallado dentro del cono en forma de copa. A medida que la
velocidad de giro aumenta se garantiza el contacto en todo momento, ya que la fuerza
centrifuga expande las mordazas que sujetan el cono contra el eje del husillo. Esta
circunstancia permite unas condiciones de corte mas agresivas, ademas de aportar
mayor rigidez y precision que los sistemas basados en conos ISO.
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Los conos porta herramientas tipo ISO establecen su posicidon cuando un actuador
(hidraulico o neumatico) tira de él produciéndose un asiento del cono dentro de otro
cono tallado en el eje del husillo. Si la velocidad de giro aumenta, la fuerza centrifuga
también, provocando la expansion del eje del husillo. Cuando esto sucede, los conos
ISO, tienden a introducirse mas dentro del husillo debido a que el actuador sigue
tirando de él. Esto puede desencadenar 2 problemas:

sImprecision en el mecanizado, debido al desplazamiento que ha sufrido la
herramienta respecto al husillo.

*Atoramiento del cono en el caso de que el husillo frene de forma bruscay recupere
sus dimensiones.
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El primer adaptador conocido fue el cono Morse, desarrollado para operaciones de taladrado y que
data del ano 1868. Posteriormente se introdujo el cono 7/24, también denominado cono ISO en
1927. Las ranuras de agarre y los tirantes se afiadieron para cambiar herramientas en la década de
los 60, pero con tres variantes regionales: MAS-BT en Asia, ISO/DIN en Europay CAT-V en EE.UU.
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Elegir el adaptador del husillo de Ila
maquina es una decision clave,
puesto que a menudo define las
limitaciones de la eficiencia en el
mecanizado. No hay una respuesta
rapida a la pregunta de qué
adaptador es el mejor, ya que
realmente depende de las piezas que
deben mecanizarse y de las
operaciones que se lleven a cabo. No
debe darse por hecho que las
opciones de husillo que vienen por
defecto en la maquina son
necesariamente la mejor opcion.




CATV




=\ HI-TEC

TOOLS

HERRAMIENTAS ¥ CONSUMIBLES
GRUPO HI-TEC

HSKClamping




QD) s

CONDICIONES DE CORTE (TORNEADO)

Metric Imperial
« vc = Cutting speed * m/min (meter/minute) < ft/min (feet/minute)
* n = Spindlespeed rpm
« fn = Feed per revolution * mm/rev * inch/rev
« ap = Cutting depth * mm * inch

Metric

TXDn,Xn
et T

ft/min




HI-TEC

T-Max® P insert for turning WNMG QO =
432-PM 4315

a0 0,098 in{0.02-0.157) 2 0.098 inf0.02-0.137)

n 0.012 infr{0.006-0.02) 1 0.012 in/r{0.006-0.02)
v 1100 sfm(1250-940) ve 800 sfm{810-710)
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Material cross reference list

50 MG CMC | Country

Europe ‘Gmm ‘Gmat Britain ‘Ewadan USA ‘Franw ‘Ihlr Spain Japan

Standard

DINEN [W.-nr.  [BS EN [s8 [AISI/SAE/ASTM [AFNOR [UNI [UNE [ais

P |Unalioyad steel
P11Z.AN .1 S2IEJRG2  [1.0038 [43R040C - 1311 |AGTO.38 E242Ne |- - STHM 12AC
P11Z.AN M1 S29EJ2G1 (10116 |43s040B - 1342 |ASTLB165 E240 Fel7-3 - -
P11Z.AN M1 Ci5 10401 |080MAH5 - 1350|1045 Co2 CASC16 Fid -
P11Z.AN .1 ca2 10402 |050A20 2020 [1450 (1020 co20 C20CH Fi12
P11Z.AN .1 CA5E 1414 |030MA5 2Cc [ [1Ms X2 Cié CABK 5150
P11Z.AN .1 C25E 11158 |- - - 1025 - - - 5250
P11Z.AN M S3A0N 18000  |436055E - 2145 |AGT2-E0 - FeE00K G - -
P11Z.AN M 17MInV7 10870 436055 E - 242 |AGT2-E0 NFASS-501 E36 |- - -
P11Z.AN 024 BESiT 10004 | 250453 45 2085|9255 BEST 55518 BESIT -
P11Z.AN 022 - - - - 2000 (9285 BEST - - -
P12Z.AN .2 Ca5 10501 |060A3S - 1650|1035 Coa5 Cas F1i13 -
P12Z.AN .2 C45 10500 |0B0MLG - 1650|1045 C045 C45 F114 -
P12Z.AN M.z 40Mnd 114157 |150M36 15 |- 1008 35M5 - - -
P12Z.AN m.2 3EMNS 11167 |- - Ha [1335 40M5 - 36Mn5 SMN438H)
P12Z.AN m.2 2BMINE 11170 |150M28 4 |- 1330 20M5 C2aMn - SCMn
P12Z.AN M.z C35G 11183 |060A3S - 1672|1035 HC38TS C36 - S350
P12Z.AN M.z C45E 11181 |030M4E - 1672|1045 XC42 C45 45K S45C
P12Z.AN M.2 CE3G 14213 |0G0AS2 - 1674|1050 XC48TS CEa - 8500
P12Z.AN .3 CEE 10535  |OVOMSS - 1655|1055 - CES - -
P12Z.AN .2 CEEE 14203 |O7OMBS - - 1065 XC55 CED CHEK SERC
P12Z.AN 021 8751263 10144 | 4360 43C - 1412 |AGTLB1 E281 - - SM 400480
P12Z.AN 021 SI6EJ2G3:C2 [1.0570  |4360 508 - Mz |- E36-3 Feb2BFN/FaBICHN |- SMA00AE;C; YA YE
P12Z.AN 021 83550263 10841 |150M 19 - M72 (5120 20MCE  |Fes2 F-431 -
F13Z.AN a3 CHOE 10601 | 080482 a0 |- 1060 COE5 CED - -
F13Z.AN a3 CHIE 1422 | 08042 40 1678|1060 X080 CED - SEBC
F13Z.AN M4 CAME 11274 060 A6 - 1870|1095 XC 100 - F-5117 -
F13Z.AN M4 CAliu 11545  |BW1A - 1880 W1 Y105 CaaKL F-5118 SKa
F13Z.AN M4 CA05WH - Bw2 - 2000 (W20 Y120 CA20KU F515 SUP4
F13Z.AN 024 SMOMGC 10961 |- - - 9262 BOSCT 0S8 BOSICra -
P14Z.AN R 115Mna0 10715 | Z30MO7 - 192 143 250 CFISMn28 115Mn28  |SUMZ2
P14Z.AN .1 118MnPE30 (10718 |- - 1944 12013 S250Ph CFISMnPE2E 115MnPb28  |SUMZIL
P14Z.AN m.1 105Ph20 10722 |- - - - 10PBF2 CFI0SPR20 105Ph20 -
P14Z.AN 04 118Mnar 10736 | 240MO7 B |- 1215 S 300 CFISMNa6 125Mn35 |-
P14.ZAN R 118MnPea7 10737 |- - 1926 12014 S300PD CRISMNPEas 128MnP35 |-
P14.ZAN M2 35520 10726 |212M36 aM  [1mET (1140 35MF4 - F210G -
; PAECUT 014 GCIGE 11142 | 030A04 1 [1aes |11 - - - -
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Low-alloy steal

F2.1.Z.AN
F217AN
F2.1Z.AN
F21ZAN
F217AN
F2.1.Z.AN
F217AN
F2.1Z.AN

F2.1Z.AN
F21ZAN
F2.1.Z.AN
F2.1Z.AN
F2.1.Z.AN
F2.1Z.AN
F21ZAN
F2.1.Z.AN
F21ZAN
F2.1.Z.AN
F227.AN
F222Z.AN
F227.AN
F222Z.AN
F227.AN
P22 ANPRSZHT
P22 ANP2SZHT
P22 ANP2SZHT
P22Z ANP2SZHT
F227 ANP2SZHT
P22Z ANPRSZHT
P22 ANP2SZHT
F23ZAN

241
021
21
024
021
241
021
21

02.1

2.1

02

2.2

022
021022
021022
o222
021022
0311
02.1

2.1

02.1

021
0311
2.2
021022
2.1m22
2.1m22
02022
021022
021022
2.1

16Mod
14ME
21NiCrko2
17CNIMoG
15013
5503
15CMcs
13CMMod-5

10Crkcd 10
14MoVE 3
S0CoMod
14NiCr10
14MiCr14
1BMnCrs
G4
41Crkind
42CrMod
14NICrMo 134
3 CMo12
HCrMoV13 9
41054
SOMICr13
43NWCAT
J6CrNMo4
JACrhiMDE
T4
41004
22Crdo12
1G4
41CrAIMa7
100Cr6

15415
1.5622
18523
16587
1.7015
1.7176
1.7262
1.7335

1.7360
17715
1.7228
15732
15752
1713
17220
1.7223
1.72250
1.8657
18515
1.8523
17038
1274
1.2542
16511
1.65682
17033
1.7035
1.7361
18158
1.8509
13605

1501-240

BOSMZ0
820A16
523IM15
S27AG0

1501-620Gr27

1501-622 Gr31;45
1503-680-440
823Ma0

855M13; A12
[E2TMEN)
708A37
TOAMAD
708M40
83M13

729 M 24
807M30
52dA14

B51

816M40
817TM40
530A32
33040
T2EM24
T35A50
S05M30
334AH

168
18
408
47
418
N

2012

2506

2216

2218

2612

2511
223
2244
2244

2240

2082
2550
270

2541

2240
2230
2040
2258

A2MMGRA
AAGOLFS
8820

b
5155

ABE 12

AlB2 E22

415
34153310
5115
4137:4135
4140:4142
4140

L1
LG
|
S840
4340
5132
3140

6150

32100

1503
16HE
20WCD2
1BNCDE
1203
55C3
12004
15035
150045
12508, 10

14HCT1
12NC15
16MCS
304
4200475
42004

A Co12

SENCYE

40NCD3
35NCDE
3204

4204
30CD12
2004
40CADS, 12
100CH

16ModKW
14N
20NICrMo2

14Cod 5
12Cricd, 10

g53Ma1
16NiICr11

16MnCrs
35004
0ot
£20o
16NiICrido13
0Crion 2
J6CrioN12
105WCH &

48WCATEKL

A3NICrMo4(KE]
A5NICrMoEKE]
UCHKE)
410
2ol 2
S0Crv4

A CrAMoT
100Cr6

16Mo2
15ME
20MICMo2
14NICMo13

12CrMod
145iod5

TUH
13MoCrife

15NICH1

16MnCr5
S4Criiod
42Crod
42Criod
14NICMoT
F-1712

F-528
45N Crsi8
JENICrMod

350
42Cr4
Fi244
5104
41CrAIMoT
E11

N\

SNCMZ20(H)

SCra15H)
SUPGA)
SCMA15H)

SNC415H]
SNCE15H]

SCM43Z;5CCAM
SCM 440

SCMA40H)

SCra30H)
SCradliH)

SUP10
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Material cross reference list AN
150 MG CMC Country
Europe Germany Graat Britain Sweden |USA France ltahy Spain Japan
Standard
DIN EN W.-nr. BS EN  [58 AISI'SAE/ASTM |AFNOR UNI UNE JIS
P [P2aZanwi2ZHA (021022 [105WCH 1.2419 - - 2140 - 105WC13 10WCrS 105WCrs SKSa1
PRAZANHIZTHA (- - - - - - - - 107WCrsKU - 3K32, 3KS3
PRAZANHIZZHA (021022 |- 1.2714 - - - L6 BENCINT |- FB20.3 3KT4
PRAZANMIAZHA (024/022 |100CE 1.2067 BL3 - - L3 Y100C6 - 100Cr -
P2LTAN 021 16MnCe5 1.7138 - - A7 - - - - -
P2EZHT 024 16MoS 1.5423 1502-245-420 - - 4520 - 16Maob5 16Mob -
P2EZHT 02.1 A0MiCriios-4 1.6562 31-Typa 7 - - &740 - 40NICMo2KE]  [40MiCrMo2  [SMCM240
P2EZHT 02.1 420Crd 1.7045 - - 2245 5140 - - 4204 SCr440
P2EZHT 021 HMICrMo14 1.5755 830 M 31 - 254 - - - F-1270 -
P2EZHT 022 JEMICrS 1.5710 B40A35 14 |- 3135 JEMCE - - SNC23%
P2B.C.UT 024 2204 1.5419 B05A32 - 2108 8620 - - FB20.5 -
P2B.C.UT 021022 |25Criiot 1.7218 17I7CDS110 - 2235 4130 25004 25CrMo4(KE] AMZECrMod | SCMA20;5CM420
P2BCUT 06.2 - - - - 22 - - - - -
High-alloy steel
PA0ZAN 0311 X20Cr2 1.2080 B4 - - D3 Z200C12 X210Cr13KU X210Cr12 SKD1
¥250Cr12KU
PI0ZAN 03.11 4303 1.2083 - - 2314 - - - - -
PI0ZAN 03.11 X40CMoVE 1 1.2344 BH13 - 2242 H13 L40CONS XISCrcVOSKL | X40CiMoVs | SKDE1
XA0CridoVE11KU
PA0ZAN 03.11 X100CroVs 1 1.2363 BAZ - 2% e Z100COVE | X100CrMoVE1KLU  [X100CrMoVE | SKDM2
PA0OZAN 0311 210012 1.2438 - - 2312 - - X502 1KU [X210CrWH2 | SKD2
PA0OZAN 0311 KA0WECrva 3 1.2581 BHH - - HH ZIOWCND | 2EWIEKL XAOWCAS  [SKDS
KAOWCA KU
PA0ZAN 0311 X165CHMaV 12 |1.2601 - - 230 - - X165CrMoW2KL [X160CrMaVi2 |-
PA0ZAN 03.21 X1S5CHMoV121  |1.2879 - - 2735 HNV3 - - - -
PA0ZHT 03.11 XENiS 1.5652 1501-509:510 - - ASTM AZ53 - X10Ni4 XBNiDg -
PA0ZHT 031 12Mi18 1.5680 - - - 2515 Z16N5 - - -
PAALAN 03.11 56-5-2 1.3343 40558487 - 2715 03 Z40CS040  |15MICrMo13 - 3UH3
PAAZAN 0343 - - BM 2 - arn M2 ZASWDCV  |HS6-5-2-2 F-5604. SKH 51
PA1ZAN 0313 H5 6-5-2-5 1.3243 BM 35 - i M35 f-5-2-5 H3 6525 F-5613 SKH 55
03143 H5 282 1.3348 - - ava2 M7 - H52.9.2 F-5607 -
06.33

PIALAN . ;
\ h PA2.CAD ; G-K120Mni2 1.3 Z120M12 - 2183 L3 Z120M12 XG120Mn12 X120Min12 SCMnHA
\ grupo
hi-tec
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Material cross reference list

120 (MG CMC Country
Europa Germany Great Britzin Swaden |USA Franca ltaby Spain Japan
S/ Standand
DIN EN W.-nr. Bs EN 58 AISIFSAETASTM [AFNCR UNI UNE JIS
P [PaZaNH2ZHA (021022 [105WCE 12419 - - 2140 - 109WC13  [1OWCHS 1059WCrS 3K3a1
PLAZANHIZZHA |- - - - - - - 10TWCrSKL - GKS2, SKS3
PRAZANHIZ2ZHA (021022 |- 12714 - - LA BENCDNT |- FR20.5 SKT4
PLAZANHIZZHA (024022 [100CHG 12067 Bl3 - L3 Y100CE - 100CHS -
P24LAN 021 16MnCrS 1.7139 - - 2127 - - - - -
P2EZHT 021 16MoS 1.5423 1503-245-420 - - 4520 - 16Mo5 16Mo5 -
P28LHT 021 A0NiCriios-4 1.6562 HN1-Typa 7 - 8740 40MICMo2(KE]  [40MiCrMo2 | SNCME240
P25ZHT 021 420r4 1.7045 - - 2245 5140 - 4204 SCr40
P2ELZHT 021 FNiCrMo14 1.5755 30 M 31 - 2534 - - - F-1270 -
P25.LHT n2.2 JEMICTE 1.5710 B40A35 114 |- 3135 3ENCE - - SNC238
P2E.CUT 021 22Mod 1.541% B05AI2 - 2108 8520 - - FE20.5 -
P2E.CUT 02.1/022 [25Cricd 1.7218 1717C05110 2225 4130 25004 25CrMo4{KE] AMZECMod | SCM420;50M430
P2E.CUT 0g.2 - - - e - - - - -
High-alloy steal
PA0LAN 0311 K210Cr2 1.2080 803 - 3 2200012 F20Cr3KU 210012 SKMM
F250Cr2KU
PA.0ZAN 1311 X43Cr13 1.2083 - 24 - - - - -
PA0LAN 0311 K40CrhAoVE 1 1.2344 BH13 22 H13 Z40C0WS | X30CrMoVOSKL | X40CHMoVs | SKDE1
FA0CrMoVE11KL
PA.0ZAN 1311 X100Cov5 1 12363 BAZ 220 Z100CDVE | X100CMoVEIKL | x100CMolVS | SKD12
PA0ZAN 0311 X210Cr812 12438 - 2312 - - ENECAMIZ KL | X210CAWH2 | SKD2
PA.0.ZAN 0311 XIWCVe 3 1.2581 BHM - HH ZAOWCND | X2EW0aRL X30WCVS  |SKDS
FIOWCAM 3KU
PA.0.ZAN 0311 X165CMov 12 1.2601 - 2310 - K1BECMoWZKL | X160CrMoV12 |-
PA.0ZAN 03.21 X155C0Movi12-1  [1.2378 - 2136 HNV3 - - -
PAOZHT 0311 XBNI@ 1.5682 1501-509;510 - ASTM AZ:3 X10Ni9 XBNiI0D -
PAOZHT 031 12Ni19 1.5680 - - 2515 Z1BNG - - -
PA1.LAN 0311 56-5-2 1.3343 4055842 275 3 24005010 |15NICrMo13 - SUH3
PA.1.ZAN 0313 - - BM 2 ara M2 ZASWDCV  |HS6-5-2-2 F-5603. 3KH 51
PA1LAN 0313 HS 6-5-2-5 1.3243 BM 35 2721 M35 B-5-2-3 HS 8-5-2-5 F-5613 GHKH 55
PA1.ZAN 0313 HS 2402 1.3343 - aTaz M7 - H52-9.2 F-5607 -
PA.2.CAQ 06.33 G-X120Mn12 1.3401 Z120M12 2183 L3 2120M12 | XG120Mn12 X120Mn12  [SCMnHM
\ grupo
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/ High-alloy steel
PA0.ZAN 0241 |X20CH2 1 2080 B804 : - Ne
D07 AN 0241 |X43Cr13 1 2083 - : Al M
PA0ZAN | 0241 |X40CrMoVE1  [1.2344 BH13 : o242 | (M1
P30.ZAN 0241 |X100CMoVS 1 |1.2363 oA : DD A2
P 0.ZAN 0241 |X210CAN12 1 2438 - : 22 |-
P30.ZAN 0241 |X3OWCHVD 2 1 2581 BH21 : i H
P30.ZAN 0241 |X165CrMoV 12 |1.2601 - : 231
P30.ZAN 0221 |X155CrMoVA2-1  |1.2379 - : I736
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Cutting speed recommendations, inch values
The recommendations are valid for use with cutting fluid.
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10 P Steal Specific Hardness |<<<<WEAR RESISTANCE
cutting force | Brinell CTe015 | GC1525 | GC4305 | GC4315
ket B, inch = feed £, inchirev. at 0” to -5° lead angle
cMC .002-.004-.008 | .002-004-008 | .004-016-031 | .004-016-.031

MC No. Na. Material Ibs/ins HB Cutting speed v, ft/min

Unalloyed steal
P11.ZAN  [01.1 C=01-025% 216,500 126 2150-1800-1450 | 1850-1500-1250 | 2060-1450-1100 | 1850-1350-990
PF1.2ZAN |01.2 C =0.25-0.55% 233,000 150 1900-1550-1250 | 1600-1350-1100 | 1850-1300-970 | 1650-1200-880
P13.ZAN |01.3 C = 0.55-0.80% 247,000 170 1650-1400-1100 | 1400-1200-360 | 1750-1250-920 | 1500-1100-720

Low-alloy steal

{alloying elements =5%)
F21.2AaN 2. Mon-hardened 243 500 180 1550-1300-1050 | 1250-1050-830 | 2000-1350-940 | 1300-1200-860
P21ZAN 0212 |Ball bearing stesl 259,500 210 - - 1750-1150-820 1500-820-710
P25 ZHT (022 Hardened and tempered 268,000 276 920-770-610 E50-540-435 1050-750-570 280-680-510
P2hZHT (022 Hardened and tempered 298,000 350 T40-620-495 520-435-350 B70-610-460 TS0-550-415

High-alloy steel

{alloying elements »5%)
P3.OZAN |0311 [Annealed 282 000 200 1300-1050-820 B40-710-570 1450-970-T20 1350-880-650
PI.OZHT [03.21 [Hardened tool steel 435,500 326 640-530-420 465-370-290 7T10-480-345 B50-415-315

Steal castings
P1.5.CUT [06.1 Unalloyed 225,000 180 850-700-570 T40-600-470 1100-770-610 3%0-700-550
P26.CUT |DB.2 Low-alloy {alloying elements <5%) 230,500 200 880-730-550 BAO-4T0-345 950-670-510 860-610-4T0
P3OCUT |DB3 High-alloy (alloying elements =5%) 300,500 226 GE0-550-410 460-365-280 730-490-380 GE0-450-345

W) 91!
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Steel Specific Hardness [<<<<WEAR RESISTANCE -
cutting force | Brinell CT5015 | GC1525 | GC4305 GC4315
Ket |he, inch - feed 1, inch/rev. at 0° to -5° lead angle
cMC | .002-.004-.008 | .002-.004-.008 | .004-016-.031 | .004-.016-.031

MCNo.  [No.  |Material Ibs/in2 HB  [Cutting speed v.,

Unalloyed steel
PI.1ZAN [01.1 [C=0.1-025% 216,500 125 | 2150-1800-1450 | 1850-1500-1250 | 2050-1450-1100 | 1850-1350-990
P1L.2ZAN |01.2 C =0.25-0.55% 233,000 150 1900-1550-1250 | 1600-1350-1100 | 1850-1300-970 | 1650-1200-880
P1.3ZAN 013 |C=055-0.80% 247,000 170 | 1650-1400-1100 | 1400-1200-960 | 1750-1250-920 | 1500-1100-790

Low-alloy steel

(alloying elements <5%)
F21.LAN |02 Non-hardened 249,500 180 1550-1300-1050 | 1250-1050-830 | 2000-1350-940 | 1800-1200-860
P21ZAN (0212 (Ball bearing steel 259,500 210 - - 1750-1150-820 | 1500-990-710
P2SZHT (022 |Hardened and tempered 268,000 275 920-770-610 | 650-540-435 | 1050-750-570 | 980-680-510
P2.5ZHT _|02.2  |Hardened and tempered 298,000 350 740-620-495 | 520-435-350 | 870-610-460 | 790-550-415

High-alloy steel

{alloying elements >5%) :
P3.0ZAN [03.11 [Annealed 282,000 200 1300-1050-820 | 840-710-570 | 1450-970-720 | 13 @ 0
P3.0ZHT  |03.21 [Hardened tool steel 435,500 325 B40-530~420 | 465-370-290 710-460-345 | 6S50-4T5315

Steel castings
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REVOLUCIONES POR MINUTO Q) et

Given: Inch
i - : Ve X 12
Cutting speed, v = 880 ft/min ho _C - I
. | m

Diameter D, = 2.0in * Hm

880 x 12 |
n= = 1681 r/min

3.14x 2

@Qgh -
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HERRAMIENTAS Y CONSLIMIBLES

Inspeccion de
herramienta

« Inspeccione visualmente los insertos vy los
asientos de las insertos
e Verifique el dafio del asiento.
e Limpie el asiento del inserto, ubique el dafio y
asegure que el inserto asiente perfectamente.
e Si es necesario, indexe o reemplace la calza.
e Asegure la ubicacidn correcta del inserto contra
el soporte puntos.
e Es importante asegurarse de que las esquinas no
se han desprendido durante el mecanizado o
manejo.



HERRAMIENTAS Y CONSLIMIBLES

INSPECCIONAR
POCKETS

e Pockets danados o deformacion plastica.

e Pockets de gran tamafio debido al
desgaste. El inserto no se asienta
correctamente en los lados del bolsillo.

Usar una laina de 0.02 mm (.0008 pulg.)
para verificar el espacio.

e Pequenos huecos en las esquinas, entre
la calza y el fondo del Pocket.




HERRAMIENTAS Y CONSLIMIBLES

Insertos tornillos /
tornillos de apriete

Tornillosde Roscas, y tornillosde doble accidn
deben estar en buenas condiciones.

e Utilice las llaves correctas.

e Asegurese de que el par de apriete de los
tornillossea el correcto.

e Aplique suficiente lubricacion a los tornillos
prevenir convulsiones.

El lubricante debe ser aplicadoa la rosca del
tornillo, asi como a la cara de cabeza de tornillo.

e Reemplace los tornillos gastadoso gastados.



Q) Hrif®

% Torx Plus® vs. Torx

Cross section

Torx Plus® Torx

Torx Plus®
Torx Plus is a registered trademark of Standard Torx
Camcar-Textron (USA) screw

\ g grupo
hi-tec



Torx Plus from Sandvik Coromant

HERRAMIENTAS Y CONSLIMIBLES

LLAVES DINAMOMETRICAS

El par correcto al montar los insertos en fresas es
un requisito previo para una herramienta que
funcione bien. Junto con el Torx Plus tornillos, la
nueva llave garantiza una insercion mejorada y
un clampeo seguro.
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