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MILL TOOLHOLDING

•HSK

•CAT-V



MILL TOOLHOLDING
“HSK”



HSK-A
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
centrífuga expande las mordazas que sujetan el cono contra el eje del husillo. Esta
circunstancia permite unas condiciones de corte más agresivas, además de aportar
mayor rigidez y precisión que los sistemas basados en conos ISO.



MILL TOOLHOLDING
“CAT-V”



CAT V
Los conos porta herramientas tipo ISO establecen su posición cuando un actuador
(hidráulico o neumático) 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 centrífuga
también, provocando la expansión del eje del husillo. Cuando esto sucede, los conos
ISO, tienden a introducirse más dentro del husillo debido a que el actuador sigue
tirando de él. Esto puede desencadenar 2 problemas:

•Imprecisión 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 brusca y recupere 
sus dimensiones.



CAT V
El primer adaptador conocido fue el cono Morse, desarrollado para operaciones de taladrado y que
data del año 1868. Posteriormente se introdujo el cono 7/24, también denominado cono ISO en
1927. Las ranuras de agarre y los tirantes se añadieron para cambiar herramientas en la década de
los 60, pero con tres variantes regionales: MAS-BT en Asia, ISO/DIN en Europa y CAT-V en EE.UU.



Elegir el adaptador del husillo de la
máquina es una decisión clave,
puesto que a menudo define las
limitaciones de la eficiencia en el
mecanizado. No hay una respuesta
rápida 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 máquina son
necesariamente la mejor opción.



CAT V



HSK
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CONDICIONES DE CORTE (TORNEADO)

• vc = Cutting speed

• n = Spindle speed rpm 

• fn = Feed per revolution 

• ap = Cutting depth 

Metric

• m/min (meter/minute)

• mm/rev 

• mm 

Imperial

• ft/min (feet/minute)

• inch/rev

• inch
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T-Max® P insert for turning WNMG 
432-PM 4315

















REVOLUCIONES POR MINUTO



MANTENIMIENTO EN 
HERRAMIENTAS



Consecuencias de un 
mantenimiento 
deficiente de la 
herramienta 



• Inspeccione visualmente los insertos y los 
asientos de las insertos

• Verifique el daño del asiento.
• Limpie el asiento del inserto, ubique el daño y 
asegure que el inserto asiente perfectamente.
• Si es necesario, indexe o reemplace la calza.

• Asegure la ubicación correcta del inserto contra 
el soporte puntos.

• Es importante asegurarse de que las esquinas no 
se han desprendido durante el mecanizado o 

manejo.

Inspección de 
herramienta



Inspeccionar 
pockets
• Pockets dañados o deformación plástica.

• Pockets de gran tamaño 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.

• Pequeños huecos en las esquinas, entre 
la calza y el fondo del Pocket.



Insertos tornillos / 
tornillos de apriete
Tornillos de Roscas, y tornillos de doble acción 
deben estar en buenas condiciones.

• Utilice las llaves correctas.

• Asegúrese de que el par de apriete de los 
tornillos sea el correcto.

• Aplique suficiente lubricación a los tornillos 
prevenir convulsiones.

El lubricante debe ser aplicado a la rosca del 
tornillo, así como a la cara de cabeza de tornillo.

• Reemplace los tornillos gastados o gastados.





Llaves dinamométricas

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 inserción mejorada y 
un clampeo seguro.



DUDAS Y COMENTARIOS




