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Nuevos productos para

el mecanizado de titanio

La reducida conductividad térmica del titanio,
junto con su elevada resistencia a la traccion,
hace que las herramientas estén sometidas a un
gran esfuerzo térmico y mecanico. El nuevo pro-
grama de herramientas para titanio de MAPAL se
caracteriza por su sofisticada disipacion térmi-
ca y por sus recubrimientos resistentes al calor.
De este modo, se pueden obtener valores de
corte comparativamente elevados de forma se-
gura. Al contrario de lo que ocurre con las solu-
ciones habituales del mercado, las herramientas
MAPAL cuentan con una vida util entre un 25 %
y un 35 % mayor.

© NeoMill-Titan

Fresa de inserto de corte con impetu

NeoMill-Titan es el nombre genérico de una fa-
milia de fresas con insertos de corte para el me-
canizado de titanio: dentro del catalogo estan-
dar encontramos fresas cilindricas en version
acoplable o de zanco cilindrico, asi como fresas
angulares. MAPAL ha redisefiado la forma del
inserto de corte desde cero para que las virutas
se formen y se retiren de forma dptima.

Los insertos de corte cuentan con dos filos de
corte cada uno y estan disponibles con radios
angulares de entre 0,8 mmy 4 mm.

Un concepto de material de corte también nuevo
reduce al minimo el desgaste y la formacién de
recrecimientos del filo. Hay dos sustratos dife-
rentes para elegir: ademas de una clase univer-
sal resistente al desgaste, se ha desarrollado una
clase de alto rendimiento vy resistente a la tem-
peratura para el mecanizado a altas velocidades
de corte, con la que se puede alcanzar una velo-
cidad de corte de hasta 70 m/min.

El cuerpo de la herramienta también se ha re-
disefiado para los insertos de alta tecnologia.
Por medio de formas adaptadas de manera ideal,
las ranuras de alojamiento de virutas trans-
portan las virutas fuera de la zona de cizalla.
La distribucion irregular de los insertos garanti-
za estabilidad y suavidad de marcha adicionales.

Las salidas de refrigerante de disefio varia-
ble permiten regular el caudal de cada inserto
individual.

Ejemplo de articulacion de torsion

Pieza de tren de aterrizaje de titanio (TiAI6V4)
sometida a un gran esfuerzo

CARACTERISTICAS

Diametro: entre 32 y 125 mm

Disponible como fresa angular y fresa
cilindrica de dos cortes

Radios estandar: 0,8 mm/2 mm/3 mm/4 mm

VENTAJAS

Nueva forma de las placas reversibles para un
comportamiento de corte 6ptimo

Concepto de refrigeracion eficiente y variable
que prolonga la vida util de la herramienta
Solucién perfecta para desbastado y
mecanizado medio

Vida util entre un 25 % y un 35 % mayor




© OptiMill-Titan-HPC

Desbastado y acabado versatiles

La fresa angular OptiMill-Titan-HPC de cua-
tro insertos es una herramienta muy versatil.
La fresa de zanco cilindrico fabricada por com-
pleto en metal duro puede utilizarse tanto para
el mecanizado de desbastado como para un
corte de acabado.

La preparacién especial de sus filos de corte
crea superficies dptimas y permite el acaba-
do a una profundidad de trabajo de hasta 2xD.
El diametro del nucleo de esta fresa se eleva
desde el inserto hasta el mango, lo que mejo-
ra su estabilidad. La distribucion de los insertos,
asi como el paso de las espirales, son irrequla-
res, con lo que se obtiene una marcha suave.
Su recubrimiento, que contiene silicio, es muy
resistente al calor, contrarresta la adhesion
al calor v, junto con los espacios para virutas
pulidos, garantiza un transporte 6ptimo de las
virutas. La OptiMill-Titan-HPC esta disponible en
un rango de diametros de 4 a 25 mm. Se ofrecen
también dimensiones especiales.
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Las salidas de refrigerante de disefio variable permiten
reqgular el caudal de cada inserto individual.

© MEGA-Speed-Drill-Titan
Productividad y rentabilidad

La broca de alta velocidad MEGA-Speed-Drill-Ti-
tan destaca por su rentabilidad con maxima pro-
ductividad. La broca de dos insertos fabricada
por completo en metal duro esta equipada con
cuatro biseles guia para una circularidad opti-
ma. Para obtener un flujo de refrigerante maxi-
mo en el filo principal, el refrigerante se dirige
hacia atras por la superficie del revestimiento. De
este modo, los biseles guia alcanzan un grado de
refrigeracion maximo y disipan eficientemente el
calor generado. Ademas, el nuevo disefio de la
ranura de alojamiento de virutas genera virutas
pequenas. El filo principal convexo garantiza una
gran estabilidad y una vida util mas prolongada.
La broca esta disponible con diametros de entre
3y 20 mmy una longitud de 5xD.

Los componentes tipicos para la broca, que per-
mite velocidades de corte de hasta 40 m/min,
son componentes estructurales de la industria
aeronautica, por ejemplo escuadras para el cajon
central o el tren de aterrizaje con sus multiples
taladros.

I CARACTERISTICAS

- Elevada estabilidad térmica gracias a su
recubrimiento resistente al calor

Sofisticada disipacion térmica
Elevada estabilidad
Rentabilidad gracias a su elevada productividad

VENTAJAS

Elevada estabilidad en el proceso y vida

util hasta un 30 % mayor

- Tiempos de ciclo mas reducidos gracias a
sus elevados valores de corte

- Flujo de refrigerante eficiente para evitar
la friccion y el calor en el filo de corte

- Se evitan las roturas y los recrecimientos

del filo



Soluciones para
la tecnologia de fluidos

Para los materiales mas utilizados en la tec-
nologia de fluidos (hierro fundido, acero,
acero inoxidable y metales no ferrosos),
MAPAL ofrece soluciones de proceso renta-
bles que se basan en su amplia experiencia
tanto en el mecanizado de taladros como en
las aplicaciones de fresado. Especialmente
en situaciones de mecanizado exigentes de
piezas hidraulicas con diferentes dimensio-
nes, los clientes confian desde hace muchos
afos en la experiencia de MAPAL.

Las tolerancias requeridas del taladrado fino en lo que se refiere a
circularidad (2,5 um) y rectitud (1 um) se alcanzan de forma segura
durante la produccion en serie.

Todo depende del taladro principal

La fabricacion de carcasas para valvulas es
la disciplina principal en el sector de la hi-
draulica. Desde hace afios, la competencia
de MAPAL en el sector del taladrado fino esta
muy demandada. De la precision de este tala-
dro depende la dimension de la ranura con la
corredera, que en las valvulas hidraulicas mo-
dernas es muy estrecha para que el aceite hi-
draulico solo pueda fluir en la direccion desea-
da. Por este motivo, es necesario prestar es-
pecial atencion a la circularidad, la rectitud y
la calidad de la superficie de
este taladro.

El primer paso de mecaniza-
do tiene en cuenta las dife-
rentes calidades de las pie-
zas brutas. Dado que los ta-
ladros prefundidos son re-
lativamente imprecisos, a
continuacion debe realizar-
se un taladro piloto de pre-
cision en el primer resalte.

De este modo se cumple el requisito para crear
una buena forma cilindrica en los siguien-
tes pasos de mecanizado. A continuacion, una
herramienta fabricada por completo en metal
duro o, en el caso de los componentes grandes,
una herramienta con insertos de corte, atra-
viesa el taladro por completo. Lo que el taladro
piloto ha creado en el primer resalte se reali-
za ahora en toda la longitud. Para evitar que se
formen anillos por virutas en las camaras hue-
cas, MAPAL utiliza la tecnologia tangencial en
el mecanizado para garantizar un corte suave.
Con este método ya no se requiere una fase de
lavado separada.

Después de este mecanizado previo, se utiliza
un herramienta de taladrado de precision de
MAPAL que mecaniza el taladro de forma ex-
tremadamente precisa. Cuenta con un inser-
to ajustable y guias de apoyo que evitan que
la herramienta se desplace de resalte a resalte.
De este modo se logra una elevada rectitud y una
forma cilindrica precisa.
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Generalmente, la calidad del taladro puede me-  Mecanizado eficiente con P
jorar hasta el punto de reducir a una o dos fases herramienta tangencial de I CARACTERISTICAS
el proceso de brufiido de tres fases, llegando a retaladrado Solucl . s teenoloat
suprimirlo por completo. Aungue sigan sien- Los componentes son bloques de valvulas de _ do UC|.0nes Y T PR R
do necesarias las tres fases, en muchos casos 2 il o
el proceso sera significativamente més rapido 500 x 500 mm de GGGSO e I(?S que se deben - soluciones de mecanizado rentables
gracias al buen premecanizado. mecanizar tres talaerS de piston desde ambos - Mecanizado seguro
lados. La cota a retirar puede ser de hasta

. 16 mm de didmetro. Las herramientas de reta-
Elevada rentabilidad con ladrado tangenciales con insertos de corte for- VENTAJAS
herramientas estandar man virutas discontinuas cortas que evitan que
En el mecanizado de componentes hidraulicos,  en |os espacios intermedios se acumulen anillos - Disefio del proceso completo e
el objetivo también consiste en realizar un me-  djficiles de limpiar. El tiempo de intervencion ha implementacion de un solo proveedor
canizado rentable con el catdlogo de produc-  podido reducirse en 15,33 minutos por compo- - Procesos adaptados a los requisitos del cliente
tos estandar. Algunos ejemplos son el progra-  nente. Se han fabricado 500 carcasas del tipo - Elevada eficiencia, también con herramientas
ma NeoMill para fresado plano o el Tritan-Dri-  correspondiente, algo que ha supuesto un aho- estandar

ll-Reamer, que combina el taladrado y el esca- 1o de tiempo total de 128 minutos. Maxima precision
riado en un solo paso de trabajo vy, junto con el
nuevo UNIQ DReaM Chuck 4,5°, garantiza los
mejores resultados de taladrado.
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Mecanizado interior y exterior
de |la carcasa del estator

Con el aumento del numero de coches eléc-
tricos no solo se requieren componentes fa-
bricados de forma extremadamente pre-
cisa, sino también una produccion lo mas
eficiente posible. Un componente especial-
mente exigente del mecanizado es la carca-
sa para el motor eléctrico. Para el mecani-
zado del taladro del estator, MAPAL ya con-
taba con una solucion consolidada de

Carcasa de motor eléctrico

Carcasa de alojamiento del estator

tres fases y, ahora, afiade una herramienta
grande para el mecanizado exterior.

Solucion de tres fases para

el taladro del estator

En la variante con forma de cazuela de la carca-
sa del motor, la carcasa de alojamiento del es-
tator se introduce como carcasa intermedia en
la carcasa principal. Los diametros tipicos para
la pieza de pared fina de aluminio son de entre
200 y 240 mm para el interior, y de entre 240
y 260 mm para el exterior. Para el rendimiento
del motor eléctrico es determinante la coaxiali-
dad de los diferentes diametros de rodamiento
y de alojamiento, lo que requiere un mecaniza-
do extremadamente preciso dentro de toleran-
cias ajustadas.

El primero de los tres pasos de trabajo para el
mecanizado del taladro del estator es el pre-
mecanizado con una herramienta de pretala-
drado. La pieza en bruto presenta inclinaciones
de fundicién que hacen que sea necesario su-
perar profundidades de corte de hasta 6 mm.
Para evitar las vibraciones se utilizan insertos
de corte especiales con un afilado con forma
de arco de soporte. Esto también garantiza que
se formen virutas pequefas y faciles de eva-
cuar. En el caso del siguiente mecanizado semi-
terminado, se premecaniza el laborioso trazado
del contorno de la carcasa del motor eléctrico
de modo que, durante el mecanizado fino final
se pueda utilizar un herramienta de taladrado
de precision para fabricar el contorno comple-
to con chaflanes y transiciones radiales con la
calidad exigida y con una precision de pm. Las
herramientas se disefian de forma individual
para cada cliente en funcién de la cota a re-
tirar, el parque de maquinas y la configuracion
de fijacion. Las posiciones de corte de las herra-
mientas tienen en cuenta diferentes niveles de
la carcasa, asi como casquillos de acero fundi-



dos o embutidos para los rodamientos. Mien-
tras que la mayor parte de las piezas se meca-
nizan con PCD, en el caso del acero se utilizan
insertos de metal duro.

Novedad mundial para el exterior

En el exterior el componente cuenta con una ra-
nura circular en forma de espiral. Por esta ranu-
ra fluye refrigerante una vez que se coloca en la
carcasa exterior. Por ello, el alojamiento del esta-
tor se llama también "Cooling Jacket" ("camisa de
refrigeracion”). En la feria EMO de Milan, MAPAL
presenta sus nuevas herramientas de mecaniza-
do exterior, que son algunas de las herramientas
mas extraordinarias de su catalogo. Después del
premecanizado, una herramienta de campana se
encarga del acabado completo de la parte exte-
rior. Esta ligera herramienta de fabricacion es-
pecifica cuenta con placas de corte y guias de
apoyo y presenta resaltes en los lugares adecua-
dos para reducir el peso al maximo y poder eva-
cuar las virutas por grandes aberturas. La herra-
mienta de mecanizado de precision promete cir-
cularidad y precision elevadas.
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Mecanizado completo en

el centro de mecanizado

El mecanizado interior se puede realizar de
forma muy répida y precisa con las herramien-
tas de taladrado. Ademas, la parte exterior se
puede mecanizar con la misma configuracion
de sujecion y sin desplazamiento. La solucion
para centros de mecanizado estd también di-
rigida a aquellos clientes que participan en la
transformacién hacia la movilidad eléctrica con
un parque de maquinas existente y orientado
hacia el mecanizado de carcasas de aluminio
cubicas grandes.

Por supuesto, aquellos que empiezan la produc-
cién desde cero pueden escoger la estrategia de
mecanizado que mejor se adapte a sus necesi-
dades. MAPAL ha desarrollado una solucion de
mecanizado alternativa junto con un fabrican-
te de maquinas. En este caso, el proceso se ha
rotado 90 grados para implementarlo en tornos
verticales.

Encontrara mas informacion
sobre soluciones para movilidad

eléctrica en: mapal.com
e

NOVEDAD
MUNDIAL

Herramienta de

mecanizado exterior de
construccion ligera

CARACTERISTICAS

Mecanizado completo y seguro de carcasas
de alojamiento del estator

Mecanizado interior y exterior de la carcasa
del estator en el centro de mecanizado
Nueva y extraordinaria herramienta de
mecanizado exterior de construccion ligera

VENTAJAS

Disefio del proceso completo e
implementacion de un solo proveedor
Fabricacion extremadamente precisa para
un suministro de potencia 6ptimo al motor
eléctrico

Tecnologia de herramientas eficiente y con
optimizacion de costes

Maxima calidad de produccidn, estabilidad
en el proceso y rentabilidad



. H Acero y acero templado

Socio tecnologico y proveedor integral en el sector
de la fabricacion de moldes y troqueles

Ademas de herramientas y mandriles,
MAPAL también ofrece procesos completos
y el camino a la fabricacion digital.

Los fabricantes de moldes y troqueles esperan
una elevada competencia en procesos y pro-
ductos de su socio de herramientas, ya que la
vida util de los moldes que se deben crear y
la precisiéon de las piezas moldeadas son fun-
damentales para la competitividad durante la
fabricacion del producto final. Por esta razon,
a las herramientas se les exige maxima precision,
una larga vida util y, sobre todo, estabilidad en
el proceso.

Precisamente son estos aspectos los que
hacen que MAPAL tenga éxito en sectores
como la industria del automovil, la construc-
cion de maquinas o la industria aeronauti-
ca. Por eso es logico que en la fabricacion de
moldes y troqueles también se ofrezcan solu-
ciones eficientes y rentables para el proceso
de mecanizado completo.

El programa de fabricacion de moldes y troque-
les plantea una interseccion con el catalogo de
herramientas de MAPAL, desde el taladrado y
el fresado con insertos intercambiables y fijos
hasta el escariado, pasando por el avellanado.
El catalogo incluye alrededor de 6500 articulos
adaptados a los materiales que se van a utili-
zar, como acero, acero templado, hierro fundi-
do, aluminio y cobre, asi como grafito. El cata-
logo incluye numerosos productos destacados,
como fresas con geometria de avance elevado.

Tanto el modelo fabricado por completo en
metal duro de la serie OptiMill como las va-
riantes con insertos intercambiables, permiten
realizar un mecanizado con un elevado vo-
lumen de eliminacién y pueden utilizarse de
forma flexible. Asimismo, otro de los produc-
tos destacados es la fresa de radio esférico Op-
tiMill-3D-CS con su amplio radio de accion o
el escariador taladrador MEGA-Drill-Reamer,
que combina dos pasos de trabajo en unoy
se utiliza principalmente en el taladrado de
pasadores de ajuste y taladros de eyectores.

Con motivo de la elevada especializacion del
segmento de mercado de la fabricacion de mol-
desy troqueles, asi como de la alta demanda de
soluciones tecnologicas y de gestion, en la se-
leccion del socio para el mecanizado ya no solo
son importantes las soluciones de herramien-
tas. Las estrategias de mecanizado, las maqui-
nas herramienta, los sistemas de sujecion de
piezas, los sistemas CAD CAM vy las soluciones
para la gestién de herramientas forman parte
del proceso de mecanizado y son decisivos para
una fabricacion eficiente y rentable.

Como socio tecnologico, MAPAL le ofrece todo
lo que necesita de la mano de un Unico provee-
dory le guia en todos los aspectos del proceso.



luciones p

. Grafito

MEGA-Drill-Reamer
4 / 4/, Combina dos operaciones
/ (taladrado y escariado) en

'/d/; wiry una herramienta.

Fresa de radio esférico OptiMill-3D-CS

Eficiencia en el mecanizado de semiacabado y acabado
en maquinas de 5 ejes.

I CARACTERISTICAS

- Oferta completa de herramientas, tecnologia
de sujecion, periféricos y servicios

- Socio tecnoldgico con amplios conocimientos
sobre mecanizado y procesos

- Soluciones especificas para cada cliente

VENTAJAS

- Todo de la mano de un tnico proveedor

- Herramientas de precision maxima, prolongada
vida util y estabilidad en el proceso

- Tiempos de entrega cortos
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Mecanizado de metal duro con fresas de cabezal de PCD macizo

Con las nuevas fresas de cabezal de PCD maci-
zo, MAPAL permite mecanizar metales duros y
otros materiales duros y quebradizos también
con didmetros menores.

Las matrices de embuticion del sector de la fa-
bricacion de moldes y troqueles se fabrican
normalmente con metal duro y muy duradero.
Su mecanizado mediante electroerosion por pe-
netracion o rectificado requiere mucho tiempo.
El mecanizado con herramientas recubiertas y
fabricadas por completo en metal duro a menu-
do presenta un elevado desgaste y una vida util
reducida. En este caso las herramientas de PCD
son una alternativa rentable.

El punzon y los moldes de matrices requie-
ren normalmente herramientas con diame-
tros inferiores a 6 mm. Para poder disponer
de estas dimensiones de herramienta en PCD,
se recurre al cabezal macizo de PCD, ya que
las fresas pequefias no ofrecen espacio para
los insertos soldados y su estructura inferior.

Con sus nuevas caracteristicas de geometria,
numero de insertos y disposicion, MAPAL ha
hecho posible mecanizar materiales duros y
quebradizos con diametros de entre 2 'y 6 mm.

Para crear la herramienta de PCD perfecta-
mente adaptada a las necesidades de los clien-
tes, se dispone de piezas en bruto en los co-
rrespondientes tamafos. El PCD es mas caro
que el metal duro, pero gracias a su prolonga-
da vida util y a su reducido tiempo de proce-
so, se amortiza rapidamente. En las pruebas,
y en comparacién con el metal duro, las nue-
vas fresas alcanzaron avances por filo mas ele-
vados vy, con ello, un volumen de mecanizado
mucho mayor.

Ademas del metal duro, entre los materiales
duros y quebradizos encontramos también la
zirconita, un material ceramico utilizado en la
tecnologia dental. En este sector las fresas de
PCD también son una alternativa al metal duro.

I CARACTERISTICAS

- Mecanizado de metal duro y otros materiales
duros y quebradizos

- Fresas de cabezal macizo de PCD disponibles
en un rango de diametros de 2 a 6 mm

VENTAJAS

- Prolongada vida util

- Tiempos de proceso cortos

- Avances por filo elevados y, con ello,
mayor volumen de mecanizado



OptiMill®~Tro-Inox:
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Fresado muy productivo en acero inoxidable

Con OptiMill-Tro-Inox, MAPAL lanza al
mercado una nueva fresa trocoidal de seis
filos fabricada por completo en metal duro
y destinada al mecanizado altamente pro-
ductivo de acero inoxidable (Inox).

En especial los materiales duros y resistentes a
las altas temperaturas del grupo de materiales
ISO M tienen tendencia a bloquear las ranuras
de alojamiento de virutas con un volumen de
mecanizado elevado, lo que dificulta el mecani-
zado seguro. La fresa OptiMill-Tro-Inox resuel-
ve este problema gracias a su optima relacion
entre numero de insertos y divisores de viruta y
a la novedosa forma de su ranura. Su moderno
recubrimiento multicapa es otra de las venta-
jas de esta fresa trocoidal de seis filos fabricada
por completo en metal duro. Este contrarres-
ta el desgaste adhesivo y, en combinacion con
el metal duro adaptado a la aplicacidn, obtiene
resultados 6ptimos.

Los primeros casos de aplicacion destacan el
potencial de rendimiento de OptiMill-Tro-Inox:
en comparacion con otras soluciones del mer-
cado con cuatro o cinco insertos, la nueva fresa
trocoidal de seis insertos de MAPAL convence
por una cantidad de remocidn de material un
20 % superior y su vida util hasta un 30 % mas
prolongada. La herramienta alcanza profundi-
dades de corte de hasta 5xD de forma segura y
en una aproximacion. El angulo de torsion op-
timizado reduce, ademas, las fuerzas de extrac-
cién y mejora la estabilidad en el proceso.

La fresa OptiMill-Tro-Inox estara disponible en
el rango de didmetros de 4 a 20 mm en los mo-
delos 2xD a 5xD a partir de febrero de 2022.

CARACTERISTICAS

Fresa trocoidal de seis insertos para un
fresado muy productivo en acero inoxidable
Diametro: entre 4 y 20 mm

Modelos: de 2xD a 5xD

VENTAJAS

Recubrimiento multicapa que contrarresta
el desgaste adhesivo y evita las adherencias
Profundidades de corte de hasta 5xD de
forma segura y en una aproximacion
Cantidad de remocion de material un 20 %
superior y vida util hasta un 30 % mas
prolongada en comparacion con fresas de
cuatro o cinco insertos

Resistencia muy elevada para una seguridad
maxima frente a la rotura

Elevada estabilidad térmica y resistencia

a la oxidacion
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Sujecion
con gemas unicas

A partir de un estudio de disefio, en no-
viembre del afio pasado MAPAL lanzoé al
mercado productos con aspecto y propie-
dades unicos. Ahora, los mandriles de ex-
pansion hidraulica de brillo intenso han re-
cibido su propio nombre: con la denomina-
cion UNIQ conforman la gama premium de
la tecnologia de sujecion de MAPAL.

El concepto parte de la base de que los nue-
vos productos no solo deben tener un aspec-
to atractivo, sino que cada elemento de di-
sefio debe ofrecer un valor afiadido a nivel
técnico. Un par de apriete menor al apretar
los tornillos de accionamiento, elementos de
mando facilmente reconocibles y riesgo re-
ducido de accidentes al manipular el mandril
de expansion hidraulica, son ventajas que be-
nefician principalmente al operario de la ma-
quina. La forma de manipular la herramienta
en la maquina repercute también en los fac-
tores técnicos, como mayor productividad,
mayor estabilidad en el proceso y menores
costes de produccion.

A esto se le afladen propiedades de productos
mejoradas que MAPAL ha implementado con
su gama UNIQ. Los contornos proporcionan
mayor estabilidad y mayor precision al siste-
ma completo. Se minimizan las microvibra-
ciones y la temperatura en la herramienta se
mantiene a niveles bajos. Ademas de las ca-
racteristicas opticas reconocibles, los aloja-
mientos de herramienta UNIQ cuentan con
un sistema de camaras patentado y completa-
mente revisado. De este modo se ha consegui-
do desviar las fuerzas de traccion de tal forma
que actuen como fuerza de sujecion adicional
sobre la herramienta. Los ensayos demuestran
que con ello se consigue una estabilidad extre-
ma, mayor volumen de mecanizado, mejores
calidades de la superficie y mayor resistencia
a largo plazo.
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MAPAL ha lanzado en primer lugar los man-
driles de expansion hidraulica UNIQ Mill Chuck
y UNIQ DReaM Chuck 4,5° con diametros de
12 mmy 20 mm a causa de la enorme demanda
de estos dos tamafos por parte de los clientes.
Las ampliaciones de producto que se han anun-
ciado se basan también en las necesidades de
los clientes y amplian el catalogo en términos
de homogeneidad.

Los primeros seran los diametros adicionales de
6,8, 10y 16 mm para HSK-A63 que se presen-
taran en la feria EMO. A partir de enero de 2022
también estaran disponibles ambos mandriles
en los mismos tamafios y con alojamiento de
herramienta BT30.

I CARACTERISTICAS

- Nuevo nombre de producto: UNIQ

- Diametro de sujecion de la herramienta
de 6a20 mm

- Interfaces de maquina HSK-A63 y BT30

- Alta disponibilidad en el almacén

VENTAJAS

Maxima estabilidad posible con un uso
optimo de los recursos

Par de accionamiento reducido

Elevada resistencia a la temperatura

a largo plazo

Calidad 6ptima de la superficie
Resistente a la suciedad y a la corrosion
Manejo autoexplicativo y sencillo



Descubra ahora las soluciones de herramientas y servicios que le impulsaran hacia delante:

ESCARIADO | TALADRADO DE PRECISION

TALADRADO EN MACIZO | RETALADRADO | AVELLANADO
FRESADO

TORNEADO

SUJECION

HERRAMIENTAS ACCIONADAS

AJUSTE | MEDICION | ENTREGA

SERVICIOS
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