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H Descripcion

La nueva broca tipo AK tiene cabeza de metal duro extra larga,
nueva geometria de corte, agujeros de refrigeraciéon interior y
revestimiento TiAIN ultra duro para un taladrado seguro y altamente

productivo.

@ Broca de uso general para aceros, aceros inoxidables,
fundiciones y aleaciones para alta temperatura
@ Alta productividad de taladrado incluso en agujeros

profundos hasta 5 x D

@ Doble vida de herramienta respecto a las brocas

convencionales revestidas.
@ Auto centrante

@ Acabado superficial y tolerancias comparables al

escariado

@ Cabeza de metal duro extra larga reafilable que reduce a
la mitad los costes de reemplazo de broca

Tipo y modelo Dl?nrqﬁ:)ros Prof(La}%l)Jjero Notas
Serie corta  (Tipo MAK) | 29,6~230,5 ~3 Broca de primera
eleccion para uso
Serie larga  (Tipo LAK) | 29,6~230,5 ~5 general

@ Taladrado de alta eficiencia

Comparacién del dafio en el revestimiento
con taladrado de alta velocidad

Revestimiento TIAIN Revestimiento TiN

KDS...AK

Ve = 120 m/min Ve = 60 m/min
Después de 30 m. long. corte (600 agujeros)

® Geometria optimizada

Comparacién de dafio en el bisel de la broca
Después de 40 min. de corte

Broca competidora

@® Comparacion fuerza de corte
(Capacidad de arranque viruta)

KDS...AK

|
J T}

Viruta adherida en el filo

T =t r"":'.llll
i e

Broca competidora

Fuerza de corte (N)

Diam. broca: 18,0 mm

Diam. broca: 18,0 mm

Ve = 50 m/min Diam. broca: 18,0 mm V¢ = 50 m/min
Material: C50 (HB230) av = 0,3 mm/rev Material: C50 (HB230) av =0,25 mm/rev | Material: C50 (HB230) av = 0,3 mm/rev
Prof = 50 mm Prof = 38 mm Prot = 90 mm (L/D=5)

@ Material de la pieza

® Piezas automocion

® Piezas automocion

Material: C50 (Hg250 Material: 42CrMo4 (Hg250,

- Acero general y Acero aleado (He250) (Hg250)
- Acero bajo en carbono
- Acero fundido KDS ...LAK KDS ...MAK \
- Acero inoxidable

L Competidor A Competidor B
- Fundicién nodular

L . I | | | I |
- Fundicién gris 0 00 200 300 0 100 200 300
- Aluminio y Aleacs. Titanio Vida herramienta ~ (Agujeros) Vidaherramienta ~ (Agujeros)
- Inconel Broca: KDS 180 LAK  (218,0mm) Broca: KDS 250 MAK  (225,0mm)

Condiciones:  v¢ =55 m/min, av =0,25 mm/rev | Condiciones: v, =60 m/min, av =0,25 mm/rev
Prof = 70 mm Prof = 65 mm
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M Descripcion

La nueva Multi-Drill tipo K se caracteriza por un substrato de carburo
extra tenaz, nueva geometria de corte, agujeros de refrigeracion
helicoidales, revestimiento ultra duro TiAIN y la propiedad de reducir
significativamente el costo de produccién de agujeros.

@ Alta productividad incluso en agujeros hasta 4 x D
® Doble vida de herramienta que las brocas revestidas

convencionales
@ Auto centrante

@ Acabado superficial y tolerancias comparables al escariado

@ Reafilable
) Diametros |Prof. agujero
Tipo y modelo (mm) (L/%)J Notas
Con whistle notch
24,0~212,0 ~4
(MDS...MKHEK) "Multi-Drill” tipo m7
L (DIN6537)

Con mango cilindrico

(MDS...MKHAK)| 240-912.0 4

1]
2

@ Resistencia substrato comparativa

Avance (mm/rev)
0o 02 04 06 08 10 12
] ] ] ] |
TipoK @

Substrato I I I I
especial @ |

Tipo P
Substrato
ordl @

@ Resistencia al desgaste comparativa

MDS...MK-HEK Broca competidora

Desgaste

Después de 40 min. de tiempo de corte

@ Fuerza de corte comparativa
(Resistencia al corte)

MDS...MK-HEK
+100
0
-100
Broca competidora

L

+100
0
-100

Fuerza de corte (N)

Broca: MDS 080 MK-HEK,
Material: C50 (HB230)

Ve = 70 m/min
Prot = 40 mm

Diam. broca: 8 mm
Material: C50

Ve = 70 m/min
Prot = 40 mm
av = 0,25 mm/rev

Broca: MDS 120 MK-HEK Ve = 80 m/min
Material: C50 (HB230) Prof = 50 mm

av =0,3 mm/rev

@ Piezas intercambiad. de calor |@ Piezas de automocion @ Piezas para maguinaria
X5CrNi810 - acero inoxidable Ck45 (HB220) C50 (HB230)
0 5 10  15(m) 0 15 30 45 (m) 0 10 20 30 (m)
T T T T T T T T T
erie T esag eri s | o L amfag
MK-HEK 925 agujeros MK-HEK 800\ agujs. MK-HEK 348] agujeros
Competicor A 815 agujeros Competidor A 360 agujeros CKaIS% Stﬂg%()j(o 252 agujeros
Competidor B 667 agujeros Competidor B 300 agujeros Ca}?l)j ;Olﬁdo [ ]180agujeros
Broca: MDS 068 MK-HEK  (26,8mm) Broca: MDS 105 MK-HEK  (210,5mm) | Broca: MDS 102 MK-HEK  (210,2mm)
Material: X5CrNig810 Material: Ck45 (HB230) Material: C50 (HB230)
Conds. corte:  vg =75 m/min  (N=3510rpm) Conds. corte: v, =80 m/min  (N=2426rpm) Conds. corte: v =90 m/min  (N=2810rpm)
av = 0,2 mm/rev (F=702mm/min) av = 0,2 mm/rev (F=495mm/min) av = 0,2 mm/rev (F=562mm/min)
Prof = 13,5 mm Prof = 50 mm Prot = 50 mm




MDS...

Brocas carb. monobloc de uso general para gran Rendimiento en Aceros
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"MULTI-DRILL”
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La nueva Multi-Drill tipo K se caracteriza por un substrato de carburo
ultra tenaz, una nueva geometria de corte y un revestimiento TiAIN
ultra duro, reduciendo significativamente el coste de produccién de

agujeros.

@ Broca de uso general para acero, acero inoxidable y fundicién
@ Alta productividad en el taladrado, incluso en agujeros de

profundidad hasta 4 x D

@ Doble vida de herramienta respecto a las brocas revestidas

convencionales
@ Auto centrado

@ Acabado superficial y tolerancias comparables al escariado

@ Reafilable
Tipo y modelo D'?nq]rﬁ;ro Prof(Le}%L)uero Notas
Serie corta  (Tipo SK) | 2,0~220,0 25~3 Broca de primera
eleccion para uso
Serie larga  (Tipo MK) | 25,0~220.0 ~4 general

@ Resistencia a la fractura

@ Comparacion de dureza del

@ Agrandamiento del agujero

(Angulo de inclinacion de la pieza 10°) substrato y TRS 50 —
© —_
a 35 [ ) £
14 40 —
3 MDS...K =]
MDS ...K g 30k Nuevo substrato o B
b E 30 ge% . o o
) 725 agujeros | S _ = 0% %%, ce.®
Convencional :l 88 251 8 o0 o o
MDS...P 20 2
5 mDs...p © 5
CompetidorA [ ] 3 20r ) < 10—~
S Substrato anterior
I I | Q 1 | 0 \ | | |
0 100 200 300 (agujs.) § 91,0 91,5 500 1000 1500 2000
Numero de agujeros Dureza (HRA) NUmero de agujeros
Broca: MDS 125 MK (212,5mm) Broca: MDS 095 MK (29,5mm)
Material: C50 (HB230) El nuevo substrato mejora el rendimiento del | Material: C50 (HB230)
Condiciones:  v¢ =50 m/min, av = 0,25 mm/rev| taladrado Condiciones:  v¢ =75 m/min, av = 0,25 mm/rev
Prot = 25 mm Prof = 25 mm
@ Material @ Aplicacion: @ Aplicacion:

- Acero general y acero aleado
- Acero bajo en carbono

- Acero fundido

- Acero inoxidable

- Fundicién nodular

- Fundicién gris

Piezas de automocién, C55 (Hg230)

Piezas de motocicleta, SUS304

= (ve= 100 m/min)
MDS ...K (Vc—100)> (f = 0,26 mmirev)
MDS ...K
MDS ...K (v=65)
. (ve= 30 m/min)
Competidor A (v=65) Competidor B :l(f = 0,1 mmirev)
1 1 1 |
0 5000 10000 0 10 20 (m)
Vida de herramienta (Agujeros) Vida de herramienta
Broca: MDS 115 MK (g11,5mm) Broca: MDS 115 MK (g11,5mm)
Condiciones: v =100 m/min, av = 0,26 mm/rev | Condiciones:  v. = 100 m/min, av = 0,26 mm/rev

Prot =10 mm

Prot = 10 mm
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MDS M K HEK Sumitomo

Tipo K (DIN) Brocas de carburo monobloc. Agujeros refrigeracion y plano Whistle Notch  "MULTI-DRILL”

m7 (DIN6537) Brocas para eficiente taladrado de Aceros

NEVE]
Multi-Drill
Tipo K

|

140°
do"®

<d1

I
Angulo de hélice : 30°
I, = Long. efectiva taladr. 4 xd;
B Serie Larga
Referencia Euro Stock Dimensiones (mm) Referencia Euro Stock Dimensiones (mm)
(d2/mm) dy™7|d8| 1y | [ lg | s (d2/mm) dy M d"8] 1y [y | 15| s
MDS 040 MK HEK 4,0 MDS 101 MK HEK 10,1
....... - 047 MKHEK| *7 2 %O | _ag) O THIZISOION T gg ek 102 100 108 O g g 12 8 150 )9
MDS 048 MK HEK| 48 50 51 53 | 48 MDS 111 MK HEK 1,1
....... ~ 0O MKHEK| 55 58 60 | =60 °| % /%11 | qog ykpek O B 120 |0 12|18 98] THI4Y
MDS 061 MK HEK| 6,1 6,3 65 6,1 MDS 121 MK HEK 12,1
114 14 1124 7714
....... ~ 070 MKHEK| 66 68 69 70 | -70| °|* * /%151 140 MK HEK ~14p) 1 12490779
MDS 071 MKHEK| 7.1 7,5 7.1 MDS 141 MK HEK 14,1
....... - 080 MKHEK| 78 79 80 | -so| °| % %1% %1 1 aeomkHEK| . |-169 1054
MDS 081 MKHEK| 82 85 87 81 10 |103 |49 |61 | 40 MDS 161 MK HEK 16,1 18 143 | 71|93 | 48
....... ~090 MKHEK| 88, 90 | =~90/ "~/ | "\ | | | =180 MKHEK 1800 L
MDS 091 MK HEK 9.1 MDS 181 MK HEK 18,1
~ 100 MK HEK 95 9,7 98 10,0 ~100 10 (103 {49 |61 | 40 ~ 200 MK HEK ~200 20 |153 | 77 |101| 50

Especificaciones:

- Revestimiento TiAIN (Grado: ACW70) broca de carburo monobloc
segun DIN6537( @- Tolerancia: m7)

- Mango cilindrico con plano whistle notch y agujeros helicoidales de
refrigeracion segun DIN6535 Forma HEK

M Condiciones de corte recomendadas para MDS...K con agujeros de refrigerac. (HEK/HAK)

(v¢: Velocidad de corte (m/min), f: Avance (mm/rev)) (Min - Normal — Max)

Didmetro Aceros Aceros Aceros aleads. | Aceros templ. Aceros inox. Fundicién Fundicion Aleacs. Titanio Inconel
(mm) (< HB200) (HB200~300) (> HB300) (HRC45) (except 316-bar) nodular normal (Ti-6Al-4V) (Inconel 718)
PP ANRLY D=E0=T0 | S0=75=10 | @=E5=f0 | AW=3H=80 | W=15-60 | W=E0-10 | 0=-10=-10 | W-=0=40 | W=20-8

f 0.15-0.25 0.15 - 0.25 0.10 - 0.20 0.08 - 0.10 0.10 - 0.20 0.15-0.25 0.15 - 0.30 0,08 - 0,10 0,05 — 0,08
10 Yo RS 2OR IO R TTOREE DR IR O O N 30-40-60 | 50-70-90 | 70-90-120 |100-130-140| 25-30-40 | 15-25-30
~ e f 0.20 - 0.35 0.20 - 0.35 0.10 - 0.25 0.10 - 0.15 0.10 - 0.25 0.20 - 0.35 0.20 - 0.35 0,08 - 0,12 0,08 - 0,10

PEPSRRLN | ©0- 0= 10 || GO-12A0 =160 || M-l0-i1 || W-49-f0 | s0-E0-10 | G0-100-13 | 10-1e0-160 | Z=35-m | Z0-H0=

f 0.25-0.35 0.25-0.35 0.15-0.30 0.12-0.20 0.15-0.30 0.25-0.35 0.25-0.40 0,10 -0,15 0,08 - 0,10
220 V¢ | 100-150 -180 | 80-130 - 160 50-90-120 30-45-60 50 - 80 - 110 80-110-140 | 100 - 150 - 160 25-35-40 20-30-35
f 0.30-0.40 0.25 - 0.40 0.15-10.30 0.15—0.25 0.15-0.30 0.25-0.40 0.25 - 0.40 0,10-0,15 0,08 - 0,10




MDS......MK HAK

Tipo K (DIN) Brocas de carburo monobloc. Agujeros refrigeracién y mango cilindrico

Sumitomo

"MULTI-DRILL”

Nueva
Multi-Drill
Tipo K o [ =] 5
S| E ——-. 2
I 5 s — = S
\/ '2
I3 L4
I
Angulo de hélice : 30°
I, = Long. efectiva taladr. 4 x d;
M Serie Larga
Referencia Euro Stock Dimensiones (mm) Referencia Euro Stock Dimensiones (mm)
(d2/mm) T PU I P P P A (d2/mm) dy M7 |do"6| 1y | dy |3 | g
MDS 040 MK HAK 4,0 MDS 101 MKHAK 10,1
74 |2 12 |11 71| 4
....... ~047MKHAK *0 *2 %2l _ag) O] TIBIRIR o wicak 2 10 100 O (g 2T B
MDS 048 MKHAK| 48 50 51 53 4.8 MDS 111 MK HAK 1.1
....... ~060MKHAK 55 58 60 | ~60 °| % /%M I%) |7 g uicak T T 10 [ ap0) T2 850 TH B
MDS 061 MKHAK| 6,1 63 6,5 6,1 MDS 121 MKHAK 12,1
14 14 124 77| 4
....... ~070MKHAK 66 68 69 70 | -70| °| % || 1® ) 11 - 140 MKHAK -1a0 M [0 7T
MDS 071 MKHAK| 7,1 7,5 71 MDS 141 MK HAK 14,1
....... ~ 080 MKHAK| 78 79 8o | -0 °|* %%\ %) 1 aeomkmak| o |-1s0) P00 B
MDS 081 MKHAK| 82 85 87 81 10 hos |49 |61 40| |[MDS 161 MKHAK 1611 1o lias 171 03| a8
....... ~ 090 MKHAK| 88, 90 =90 I 1|l .. 7180 MKHAK S180 e
MDS 091 MK HAK 9,1 MDS 181 MK HAK 18,1
10 |103 49|61 | 40 20 |153 | 77 |101| 50
~ 100 MKHAK| *° 7 98100 1 4450 ~ 200 MK HAK - 200
Especificaciones: - Tolerancias de la broca y el mango
- Revestimiento TiAIN (Grado: ACW30) broca de carburo d; m7 h6
monobloc seglin DIN6537 ( @- Tolerancia: m7) (mm) ool 5
+ il
- Mango cilindrico, con agujeros helicoidales - + 0,004 - 0,008
de refrigeracion, segtn DIN6535 Forma HAK ~10 o021 %0.009
+ 0,025 0
~18 + 0,007 -0,011
20 +0,029 0
+ 0,008 -0,013

Cémo hacer su pedido:

Los articulos sobre demanda requieren un pedido minimo de 6
piezas. Especifique la Referencia. Por ejemplo, si el diametro de
la broca es de 10,2 mm, especifique como sigue:

MDS 102 MK HEK

serie MDS

Diametro de broca
10,2 mm

ACW70

Grado revestido (TiAIN)

Mango segun:
DIN6535 Forma HEK
DIN6535 Forma HAK

Serie Larga,
Broca tipo K

4Xd1




MDS g S K Sumitomo

Tipo K Brocas Sumitomo de carburo monobloc "MULTI-DRILL”

Para taladrado general de Aceros

Nueva
Multi-Drill -
Tipo K
5 —~ 2
3 ~o I S
P I3
I
Angulo de hélice : 30°
Long. efectiva taladr.: 2,5~3 x d;
M Serie Corta
Referencia Euro Stock Dimensiones (mm) Referencia Euro Stock Dimensiones (mm)
(d2/mm) dy 8 [ PO (dg/mm) dy 8 P I P
MDS 020 SK B MDS 076 SK| 76 7,7 78 79 80 _
o o-oask P0TaL BBl -osssKla1 82 83 8a s 0 0| %
MDS 022 SK MDS 086 SK| 86 87 88 89 90 _
~023SK ] 22723 | 4 1B IM ) _0955K| e 92 94 g5 | 0°TO%) %140 H
MDS 024 SK R MDS 096 SK| 9,6 9,7 9,8 9,9 10,0 _
o o-oesk pETEe MM ] <106 SKI101 102 103 104 205| PO P
MDS 027 SK MDS 107 SK|10,9 11,0 _
o ~030sK *® 230 St T Ml el B -8 SK|us we g |10 % AT
MDS 031 SK - MDS 119 SK|11,9 12,0 12,1 123 ~
o ~ossk Mt S MR B BT ] ~132sKli2a 125 129 130 | 115
MDS 034 SK| 34 35 _ MDS 133 SK ~
o ~037SK 38 37 | DA Pt et Ml A AT e |Bamaan) qo7 ) S8
MDS 038 SK| 38 39 40 ) MDS 141 SK 3
 -os2sKlat a2 | erhel B EIEL L Sasosk MM e Ml Bl
MDS 043 SK| 43 44 45 _ MDS 151 SK _
047K 4 47 | R T A el B BT 1 i Bl i
MDS 048 SK| 48 49 50 ) MDS 161 SK )
 ~053SK 51 52 53 | weresl e IEL N ok Stliniad Bl Il et
MDS 054 SK| 54 55 ) MDS 171 SK )
_~060SK| 56 57 58 59 60" 00| % | I® I _qgoek™® | 0 1w ez s
MDS 061 SK| 61 62 63 65 ) MDS 181 SK )
 ~067SK 66 67 | PRI SIS ~ae0sk| 190 12T | %1%
MDS 068 SK| 68 69 7,0 ) MDS 191 SK }
075 5K| 71 70 73 74 75 68~75| 74 | 34 | 40 ~ 200 SK|2°° 19,1~20,0| 131 | 66 | 65
Especificaciones: B Como hacer su pedido:

- Broca carburo monobloc revestim. TiAIN (Grado: ACW70)
con mango cilindrico liso
- Didmetro de broca = Diametro del mango

Los articulos sobre demanda requieren un pedido minimo de 6
piezas. Especifique la Referencia. Por ejemplo, si el diametro de
la broca es de 10,2 mm, especifique como sigue:

- Tolerancias del diametro de broca

N hs MDS 102 SK ACW70
~3 0 (Grado revestido TiAIN)
- 0,014
0 .
-6 0018 Multi-Drill
0 (monobloc)
~10 - 0,022 . Broca tlpO K
~18 20,007 _
0 Diametro de broca S . Serie corta, 2,5~3xd;
~20 - 0,033 10,2 mm M : Serie Larga, 4 xd;




MDS..... MK Sumitomo

| I B |
Tipo K Brocas Sumitomo de carburo monobloc (Serie Larga) "MULTI-DRILL”

Para taladrado general de Aceros

Nueva

Multi-Drill

Tipo K .
S R — ]
Iy [
4
Angulo de hélice : 30°
Long. efectiva taladr. : 4 xd;

B Serie Larga

Referencia Euro Stock Dimensiones (mm) Referencia Euro Stock Dimensiones (mm)

(da/mm) dq h8 [ P (d2/mm) dq, h8 Ih L | I3
MDS 050 MK]| 50 51 52 _ MDS 116 MK ~
 ~O055MK|58 54 55 | S i Ml el N I - 1o M |0 T8 1 120 ILETIROZ| 1B 45
MDS 056 MK| 56 57 58 59 60 _ MDS 121 MK _
085 MK| 61 62 63 65 |00 °°| %M - 105 V|1 128 124 125 |12 4H20 1372 76.2] 59
MDS 066 MK ~ MDS 126 MK ~
 ~070MK|©° 68 69 7O BOTTO a2 ] ~1omk 20RO 1071801993803 58
MDS 071 MK MDS 131 MK
Q75 MK| Tt T2 TS T4 T8 TTTS 883 149312 | ) ~1MK 1317135 1041804 89
MDS 076 MK ~ MDS 136 MK ~
~ ~08oMK|"® 7T T8 79 B0 TETO 84 AR ~uomKk PPN S ot hooed et
MDS 081 MK MDS 141 MK
~0gs M| Bt B2 B3 84 8501785015 545148 | )T ~uswkMt 14145 105,696 82
MDS 086 MK ~ MDS 146 MK ~
 ~090 MK/ ®° &7 B8 S0 | BOTR0 WO MEIE ] -1somK T B o hostd Bt
MDS 091 MK MDS 151 MK
=095 MK| T 97 93 94 9591798 [ITI0TI 4| )T ~1sMK™S 117108 198,896 83
MDS 096 MK ~ MDS 156 MK ~
100 MK| % 97 98 99100) S0DOIIN0E 6181 95 | ) T ~60MK "™ 10671601628)969) &4
MDS 101 MK MDS 161 MK
=105 M|'01 107 103 104 108/10.17105 | 1139 079 6 | ) 10 MK PO rodmispirodlosd o
MDS 106 MK ~ MDS 181 MK _
........ ~ 1o MK 108109 1O IRETRO I HO0 0O E0 )T~ 200 MK ™ Bt e o
MDS 111 MK
~ 115 MK 11,5 11,1~11,5 |120,1 | 73,1 | 47

Especificaciones:

- Broca carburo monobloc revestim. TiAIN (Grado: ACW70)
con mango cilindrico liso

- Didmetro de broca = Diametro del mango

B Condiciones de corte recomendadas para MDS...SK y MK

(v¢: Velocidad de corte (m/min), f: Avance (mm/rev)) (Min—Normal — Max)

Diametro Aceros blandos Aceros, Aceros fund. Aceros inox. Fundicién Fundicién
(mm) (< HB250) Aceros aleads. | (hacia HB250) |(excepto 316-bar) nodular normal
5 |VYe|..40760-80 40-60-80 | 15-30-45 | 15-40-585 | . 40-60-80 | 40-70-90
~9 f 0.15-0.25 0.15-0.25 0.10 - 0.20 0.08 - 0.15 0.15 - 0.25
AR G0-T0=120 || -0 -ly | #-0-Ey | 1B-45-E0 | E9-70-im
~ol f 0.20-0.35 0.20 - 0.35 0.10 - 0.20 0.10 - 0.20 0.20 - 0.35 0.20-0.35
PRI CO-GU-10 | ED=0-370 || A=t0=E0 || 20-50-70 | 50-70-100 | 60-90-120 |
f 0.25-0.35 0.25-0.35 0.15 - 0.25 0.10 - 0.20 0.25 - 0.35 0.25-0.35
o0 |-¥e)..80790-120 | (6080120 | 30-40-60 | 20-50-70 | 60-80-100 | 60-90-120 |
~P f 0.30 - 0.40 0.25 — 0.40 0.15 - 0.25 0.10 - 0.20 0.25 — 0.40 0.25 - 0.45




KDS......M.AK

Tipo AK  Brocas con metal duro soldado

Aceros en general, Fundicion y Fundicién nodular

Nueva
Multi-Drill

Sumitomo

"MULTI-DRILL”

tipo AK A
) =l
U 27
Yy
|4 |5
l4
Angulo de hélice : 20°
I3 = Long. efectiva taladr.: 3 xd;
M Serie corta
Referencia Euro Stock Dimensiones (mm) Referencia Euro Stock Dimensiones (mm)
(di/mm) s PR e P O PR Y PO O I PR B (d1/mm) s PR e P P Y P T I A B
KDS 096 MAK 9,6 KDS 206 MAK 20,6
1 1,8| 32| 37| 4 25 |1 7
=105 MAK -105| 1| 019 % FTE ) a15 MK o I e et e
KDS 106 MAK 10,6 KDS 216 MAK 21,6
....... - 115 MAK -qag| 10 102012013 9018 )~ 905 Ak - 35| %0 |1040]49) %8/ 78 55
KDS 116 MAK 116 KDS 226 MAK 22,6
16 107,3]2,2 44| 4 25 |164,2|4,2| 71| 82
- 125 MAK -125| 1© |17 2% %M ) 935 MK o I N Wt
KDS 126 MAK 12,6 KDS 236 MAK 23,6
-~ 1BMAK -13s| 1© | 1A 2 BB 245 MaK -ga5| %2 |11 44 T 505
KDS 136 MAK | En stock 13,6 KDS 246 MAK | En stock 24,6
_ =15MAK todostos |-es| 1 |70 22 MBI o6 MAK todostos =255 T 42 T B0 8
KDS 146 MAK | diametros en 14,6 KDS 256 MAK | diametros en 25,6
 ~ 155 MAK | incrementos de |~ 155| %0 |77 2] 7] 94190 |~ 965 wAK |incrementos de |- 265) *2 M7 1) 79 52 80
KDS 156 MAK | 0,1 mm. 15,6 KDS 266 MAK | 0,1 mm. 26,6
20 |132,9|2 2 1179,9(4,9| 81| 94
=165 MAK -165| |71 29 50380~ 975 MAK o1 N At e R
KDS 166 MAK 16,6 KDS 276 MAK 27,6
~175MAK -ags| 2 |3 08 B — o85 MAK o I il e R
KDS 176 MAK 17,6 KDS 286 MAK 28,6
20 |14 2 |1 1
=185 MAK S e I A B I 114 ST it o
KDS 186 MAK 18,6 KDS 296 MAK 29,6
25 |158,5|3,5| 59 | 68 | 56 32 1190,5|5,5| 89 |104| 60
.7 195 MAK T35 Ll . ~ 305 MAK =305
KDS 196 MAK 19,6
25 |1 2|72
~ 205 MAK ~205 5 1158,6|3,6| 6 56
- Tolerancia de la broca y del mango
Especificaciones: d.
- Broca con carburo soldado revestim. TIAIN (Grado: ACW30) (mm) h7 h6
con agujeros de refrigeracion ~10 0 0
- Mango con whistle notch 60'015 60'009
- I3 = Long. efectiva taladr.: 3 xd; (Tipo M) ~18 -0,018 20,011
5 d; (Tipo L 0 0
x du (Tipo L) ~30 20,021 20,013
0 0
~40.5 - 0,025 -0,016

M Condiciones de corte recomendadas para KDS...AK

(v¢: Velocidad de corte (m/min), f: Avance (mm/rev)) (Min - Normal - Max)

Diametro Aceros Aceros Aceros templ. | Acero inoxidable Fundicion Fundicion Aleacignes Aleacs. Titanio Inconel
(mm) (< HB250) | (HB250~320) (HRC45) (excepto 316 - bar) nodular Aluminio (Ti-6Al-4V) (Inconel 718)
~g15 |¥el..50785775 | 50580770 13053545 35-45-50 | 55-65-75 | 60-80-100 | 70-85-100 | 20-25-35 | 10-20-30
f 0,15-0,3 0,15-0,3 01-0.2 0,15-0,3 0,08 -0,1
o | Ve RSOOSR IS0 OE ORISR OO 35-45-50 | 60-70-80 | 60-80-100 | 70-90-110 | 20-30-40 | 10-20-30
~9 f 0,15 - 0,35 0,15 - 0,35 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,35 0,08 -0,1
~ 3305 |-V I et et LR ot Bttt Ol LRI Ot Bt i< DR ==
235, f 02-04 02-04 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 02-04 0,08 — 0,12

Si la operacion de taladrado resulta completamente satisfactoria con las condiciones de arriba y la rigidez de la maquina es suficiente,
se pueden aumentar las condiciones de corte. Contacte con nuestros técnicos para ser asesorado.
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KDS.....LAK Sumitomo
| I B |
Tipo AK  Brocas con metal duro soldado (Serie larga) "MULTI-DRILL”
Nueva
Multi-Drill
tipo AK I Iy
A
QJ',E E— o?r _‘;-‘.?:;:***:i:} :AZ;“: gw
T 2 N I ——
‘/ |4 I5
l4
Angulo de hélice : 20° ----> 6°
I3 = Long. efectiva taladr.: 5 x d
Bl Serie larga
Referencia Euro Stock Dimensiones (mm) Referencia Euro Stock Dimensiones (mm)
(d2/mm) o FRLAEA s P PR I PO P B A (d2/mm) o PRLLCAN 'S P PR I PO PR I O
KDS 096 LAK 96 KDS 206 LAK 20,6
 ~105LAK ~10p| 10 | MO8 18 02 ST - 215 LAK - 1| 20 |1208) 38 107/ 56
KDS 106 LAK 10,6 KDS 216 LAK 21,6
 ~1I5LAK -ng| 10120120/ 0TI 03 48] - 225 LAK - 2p5| % 204940 131124156
KDS 116 LAK 11,6 KDS 226 LAK 22,6
 ~125LAK ~1pp| 10|12 22 0369 88 ] - 235 LAK -ap| 27 | 2142 42 17129 56
KDS 126 LAK 12,6 KDS 236 LAK 23,6
~13BLAK -3 [0 M 2A OTI T8 - 245 LAK - 2ag| 32 |24 4412911351 60
KDS 136 LAK | En stock 13,6 KDS 246 LAK | En stock 24,6
 ~U5LAK|todoslos  |-1ag| "0 M9 25 T B0 - 255 LAK|todoslos |- 25| |20 49 127140 60
KDS 146 LAK | didmetros en 14,6 KDS 256 LAK | diametros en 25,6
_~ 155 LAK | incrementos de |- 15,5 2 |1°77] 27] T7] 891501 1 - 265 LAK |incrementos de |- 26,5| 2 | %547 47 13%)146) 60
KDS 156 LAK | 0,1 mm. 15,6 KDS 266 LAK | 0,1 mm. 26,6
20 |167,9| 2 1 2 |2 4,9(137|151
 ~165LAK -165) 0 100929 8| SIS0 - 275 LAK - 7| ¥ | %999 49 137154 60
KDS 166 LAK 16,6 KDS 276 LAK 27,6
 ~1T5LAK -z 0 T34 8T %0107 - 285 LAK - ogs| ¥ |20 51 14914571 60
KDS 176 LAK 17,6 KDS 286 LAK 28,6
20 |17 102 2 |2 147|162
~185LAK -1gs| 20 | 17053 93|02 901 ) - 295 LAK - 298| 37 | 290 53| 147162 60
KDS 186 LAK 18,6 KDS 296 LAK 29,6
....... - 195 LAK ~195| % 1999138 STIIOT 81 | 50 LAK -305] 2 |7009] 9] 192/167] 0
KDS 196 LAK 19,6
25 |1 1 11
~ 205 LAK ~205 5 1198,6| 3,6|103|113| 56

B Como hacer su pedido:

Los articulos sobre demanda requieren un pedido minimo de 6 piezas. Especifique
la Referencia. Por ejemplo, si el diametro de la broca es de 10,2 mm, especifique

como sigue:

Serie KDS

Broca con carburo
soldado con agujeros
de refrigeracion

D

0

Diametro de broca
10,2 mm

2

\

1AK ,

ACW30

AK: Brocas carburo soldado
y revestimiento TiAIN
(Grado: ACW30)

M
L

Serie corta, Il3= 3 xd;

. Serie larga, l3= 5xd;




W D S Sumitomo

Brocas con plaquitas de fijacion mecanica Tipo WDS

M Descripcion
La broca WDS es una solucién ideal para quienes prefieren
el coste y ventajas de las plaquitas de usar vy tirar.

b
L

.'l;', ::. _'; El nuevo cuerpo de la broca y las plaquitas optimizadas
o, es T proporcionan un corte equilibrado y permiten emplear
* P . .
st BP maximos valores de avance, con efectivo control de viruta y
> M minimizacion de costes de produccion.
M Ventajas @ Fuertes avances - rapido arranque de viruta ] o
Ejemplo: Acero C50 Filo de corte interior
gl4dmm (a=0,2 mm/rev) Fuerte,_con amplio f
@25mm (a=0,3 mmirev). % ﬂ ,
@ Excelente control y direccién de viruta f
@ Taladrado en profundidad hasta 5 x D ' .
@ Efectiva reduccion de coste de mecanizado /
Filo de corte exterior
Vivo, con fuerte
rompevirutas
M Rendimiento | @ pisefio Plaquita interior @ Mejor control de viruta (incluso en aguj. profundos)
N 7 Broca competidora
O ~ : WDS
oy / v 1
Linea central rotativa =) e N
T N
O %
Plaquita exterior
- Pequenias virutas producidas por sus 4 efectivos filos. Broca: WDS 140 M5 S20
- Buen equilibrio de corte y baja penetracion de impacto Material: C50 (HB230)
resultando en suave y permanente contacto con la pieza. Ve =120 m/min, a = 0,15 mm/rev, pyt= 70 mm
M Plaquitas @® Tipo LPMX ® Tipo XPMX Grado
(100
= %No AC350 Fuerte grado PVD
\\%j 5 revestido para aceros
R i 4 R i 4
ompevirutas SO ompevirutas SO ACZ310 Grado revestido super
3 filos. El mismo rendimiento de corte duro ZX para fundicion
Recomendado para fuerte avance. que las plaquitas LPMX-S04.
B Condiciones _ Velocidad Avance (mm/rev)
de corte Material Grado mi
(m/min) 214 ~ @17 |@17,5~ 2235 924 ~ @32 | @33 ~ 850
Recomendadas| scer pajo carb.|  AC350 80~120 | 012~018 | 012~020 | 015~022 | 0,18~ 0,25
Acero Carbono AC350 100 ~ 180 0,12 ~ 0,22 0,12 ~ 0,25 0,15 ~ 0,30 0,18 ~ 0,35
Acero aleado AC350 100 ~ 150 0,12 ~ 0,20 0,12 ~ 0,22 0,15 ~ 0,25 0,18 ~ 0,30
Acero Inoxidable AC350 100 ~ 150 0,12 ~ 0,18 0,12 ~ 0,20 0,15 ~ 0,22 0,15 ~ 0,25
Fundicién ACZ310 100 ~ 180 0,12 ~ 0,20 0,12 ~ 0,25 0,15 ~ 0,30 0,15 ~ 0,35
Aleac. Aluminio ACZ310 100 ~ 180 0,12 ~ 0,25 0,12 ~ 0,30 0,15 ~ 0,35 0,15 ~ 0,40

Nota : Al profundizar 5 x D el avance debe reducirse 50% al entrar y 20% durante el resto del ciclo de taladrado.
Para taladrar materiales duros con plaquitas de r 0,6 el avance debe reducirse al 50% al entrar
y 30% durante el resto del ciclo de taladrado.
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W D S Sumitomo

Broca con plaquitas de fijacion mecénica Tipo WDS

Maxima Profundidad : 2 x D (Serie corta)

D01
|
Ollo
¢d1 h7
¢d2

I

l4 = Longitud efectiva de taladrado: 2 xD

M Cuerpo B Plaquitas
) 3 Dimensiones (mm) ) Fig. 1
Referencia S Plaquita f
)] D |dy| ds Iy Iy I3 s
WDS 140 M2 S20 | @ | 14 | 20 | 31 | 95 | 51 | 44| 28
WDS 142 M2 S20 | ® | 14,2 | 20 | 31 | 95,6| 51,6 | 44| 284 | LPMX
WDS 145 M2 S20 | @ | 14,5 | 20 | 31 | 96,5| 52,5 | 44 | 29 | 06T206 e e
WDS 150 M2S20 | @ | 15 | 20| 31| 98 | 54 | 44| 30 Rompevirutas S04
WDS 155 M2 S20 | @ | 155 | 20 | 32 | 995| 555 44 | 31 . Revestidas | Dimensiones (mm)| _.
WDS 160 M2 S20 | @ | 16 | 20 | 32 | 101| 57 | 44| 32 | LPMX Referencia AC350JACZ310 | |Eses| r | 9
WDS 165 M2 S20 | @ | 165 | 20| 321025 58.5| 44| 33 | 07T208 LPMX 06T206S04 | o | ® | 60 28 | 06
WDS 170 M2 S20 | @ | 17 | 20| 32| 104| 60 | 44| 34 LPMX077208S04 | @ | @ | 68! 28 | 03
WDS 175 M2 S25| @ | 175 25 | 37 [117,5 615 56 35 LPMX 08030804 | o | ® | 76| 32 | 08| *
® | 18 125/ 37| 119 63 | 56| 36 LPMX 090308S04 | e | e | 88| 32| 08
@185 25 3711205 64,5 56| 37 | LPMX
® | 19 | 25137 122] 66 | 56| 38 | 080308
® 19525 3711235 67,5| 56| 39
WDS 200 M2 S25 | @ | 20 | 25| 37 | 125| 69 | 56| 40
WDS 210 M2 S25 | @ | 21 | 25| 40 | 128 72 | 56| 42 | | 5p\as B Piezas de repuesto
WDS 220 M2 S25| @ | 22 | 25| 40| 131| 75 |56| 44 | pooar .
WDS 230 M2 S25 @ | 23 | 25| 40| 134| 78 | 56| 46 Tornillo Llave
@ Cuerpo de broca aplicable
BFTY02205 TRDO7 WDS 140 ~ 150 M2 S20
BFTY02206 TRDO7 WDS 155 ~ 170 M2 S20
BFTX02506N TRDO8 WDS 175 ~ 200 M2 S25
BFTX02508 TRDO8 WDS 210 ~ 230 M2 S25
B Informacion técnica
Torno (ajuste)
Alinee el centro de la broca a la linea | ® Descentrado de la broca
central del torno g
™ . H Diametro Méx. descentrado (mm)
A Full de broca "o i
tntl:smml - m. } +_ 14,0 ~ 17,5 mm -0,3 +0,5
= YE W | I | 18,0 ~ 23,5 mm -0,3 +0,8
I Y -*:J 24,0 ~ 32,0 mm -03 +10
| 33,0 ~ 50,0 mm -0,3 +12
f
® Cuando la superficie de la pieza no es plana Cuadro de reduccion del avance

i Avance
Diametro —
de broca Superficie 5x D
irregular serie larga
= [9
= 235mm 50 % 80 %
= 24,0 mm 60 %

Si la superficie de la pieza no es plana reduzca el avance (como se muestra en el cuadro de la derecha) en la entrada y salida del agujero.
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W D S Sumitomo

Broca con plaquitas de fijacién mecénica Tipo WDS

Méaxima Profundidad : 3 x D (Serie normal)

I2 I3
lq 3
p=3 / ~
fr——
E [ (A H ) - 'C‘J\‘
0 (—— | IS S
I

l4 = Longitud efectiva de taladrado: 3 x D

WDS 440 M3 S40

4401401651243 173 | 70]132,0
450140165 | 246 | 176 | 70 1350
46,0 | 40| 65 | 249 179 | 70 |138,0

WDS 450 M3 S40

WDS 460 M3 S40

g
B Cuerpo (para plaquita LPMX) dzal B Cuerpo (para plaquita XPMX)
S Dimensiones (mm) S Dimensiones (mm)
Referencia S Plaguita Referencia o Plaquita
»w| D |dy| ds I I I3 Ig »w| D |dy| d;y I I3 I3 la
WDS 140 M3 S20 | @ | 14,0 | 20 | 31 | 109 | 65 44| 42,0 WDS 240 M3 S32 | @ | 24,0 | 32 | 47 | 167 | 107 | 60| 72,0
WDS 142 M3 520 | @ | 14,2 | 20 | 31 11098 658 | 44 | 426 LPMX | (WDS 245 M3 S32 | | 245 | 32 | 47 | 168 |1085 60| 735 .\
WDS 145 M3 S20 | @ | 145 | 20 | 31 | 111 | 67 | 44| 435 06T206 WDS 250 M3 S32 | e | 25,0 | 32 | 47 | 170 | 110 | 60 | 75,01 ;1 rong
WDS 150 M3 S20| e | 150| 20 | 31 | 113 | 69 | 44| 45,0 WDS 260 M3 S32 | e | 26,0 | 32 | 47 | 173 | 113 | 60 | 78,0
WDS 155 M3 520 | @ | 155 | 20 | 32 | 115 | 71 44 ] 46,5 WDS 270 M3 S32 | e | 27,0 | 32 | 47 | 176 | 116 | 60 | 81,0
WDS 160 M3 S20 | @ | 16,0 | 20 | 32 | 117 | 73| 44| 48,0 LPMX WDS 280 M3 S32 | @ | 28,0 | 32 | 47 | 182 122 | 60 | 84,0
WDS 165 M3 S20 | @ | 165 | 20 | 32 | 119 | 75| 44| 49,5 077208 ©129032)47 | 185] 125 | 60| 87,0/  5\1s
WDS 170 M3 S20 | ® | 17,0| 20 | 32 | 121| 77| 44| 510 ]300 3247|188 128 | 60| 900 oro
WDS 175 M3 S25 | @ | 17,5 25| 37 | 135 79| 56 | 52,5 ® 31,01 32]55]191] 131 60 93,0
® 180] 25|37 | 137| 81| 56| 54,0 WDS 320 M3 S32 | @ | 32,0 | 32 | 55| 194 | 134 | 60| 96,0
®|185] 25|37 139] 8356|555/ LPMX | |WDS 330 M3 S40| @ | 33,0 | 40 | 85 | 210 | 140 | 70 | 99,0
® 190 25] 37| 141 85] 56| 57,0) 080308 1340140155 | 213 | 143 | 701020} o 5\ 1
®|195| 25|37 |143| 8756585 ® | 350 40| 55 | 216 | 146 | 701050 ;.0
WDS 200 M3 S25 | @ | 20,0 | 25| 37 | 145| 89| 56| 60,0 ® 36,0| 40| 55| 219| 149 | 70|108,0
WDS 205 M3 S25| | 205| 25|40 | 147 | 91| 56| 61,5 WDS 370 M3 S40 | @ | 37,0 | 40| 65 | 222 | 152 | 70 |111,0
®|210] 25140 149 93] 56| 630 WDS 380 M3 540 | e | 38,0 | 40 | 65 | 225 185 | 70 |114,0
| 2L5] 25140 | 151 | 95| 56| 64,5 ® 390 4065 228 158 | 70 |117,0
1220] 25| 40| 153] 97| 56 66,0| 5T M o400 20| 65| 231] 1611 70]120,0| XPMX
225251 40 | 155 | 99| 56| 67,5 ® | 410 4065 234 164 | 70 |123,0 170412
®|230] 2540 157 | 101 | 56 | 69,0 ® | 420 40 65 237 167 | 701260
WDS 235 M3 S25 235] 25| 40 | 159 | 103 | 56 | 70,5 WDS 430 M3 S40 | @ | 43,0 | 40 | 65 | 240 | 170 | 70|129,0
[ ]
.
o
o |
o
o
[ J

WDS 470 M3 540 | @ | 47,0| 20 65| 252 182 70|141,0) M
WDS 480 M3 S40 | @ | 48,0 | 40 | 65 | 255 | 185 | 70 |144,0
WDS 490 M3 S40 | @ | 49,0 | 40 | 65 | 258 | 188 | 70 147,0
WDS 500 M3 S40| @ | 50,0 | 40| 65 | 261 | 191 | 70 |150,0
B Plaquitas para 3xD Y 5xD B Piezas de repuesto
Fig. 1 Fig.2 r = i - Tornillo Llave Llave
A .
@ ﬁ_ﬂ}l Cuerpo de broca aplicable
e
= = BFTY02205 TRDO7 - WDS 140 ~ 150 M3/5 S20
Para uso general: Rompevirutas tipo S04 BFTY02206 TRDO7 _ WDS 155 ~ 170 M3/5 S20
Referencia Revestidas | Dimensiones (mm) Fig. BFTX02506N| TRDO8 - WDS 175 ~ 200 M3/5 S25
AC350 |ACZ310 | Espesor r BFTX02508 TRDO8 - WDS 205 ~ 275 M3/5 S25 / S32
..... LPMX 067206504 | e | e | 60|28 | 06 BFTX0309N - TRX10 WDS 280 ~ 320 M3/5 S32
..... LPMX 077208 504 | e | e | 6828 | 08 | BFTX3584 - TRX15 WDS 330 ~ 370 M3/5 540
..... LPMX 080308504 | e | e | 76|32 | 08 BFTX0409N - TRX15 WDS 380 ~ 430 M3/5 S40
LPMX 090308 S04 ° ° 88[32 | 08 BFTX0511N - TRX20 WDS 440 ~ 500 M3/5 S40
..... XPMX 1171308 S04 | e | e | 111397 08 |
..... XPMX 131308 504 | e | ® | 130397 08 |
..... XPMX 150408 S04 | e | ® | 150 476| 08 | 2
..... XPMX 170412504 | e | e |170|476] 12
XPMX 200412 S04 ° ® 195 476] 12
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W D S Sumitomo

Broca con plaquitas de fijacion mecénica Tipo WDS

Maxima Profundidad : 5 x D (Serie larga)

I2 I3
l4 3,
@ ] com——— 1 T R
N\ -y 1O v |
I
14 = Longitud efectiva de taladrado: 5 x D
B Cuerpo (para plaquita LPMX) @ B Cuerpo (para plaguita XPMX) @
S Dimensiones (mm) S Dimensiones (mm)
Referencia S Plaquita Referencia i<} Plaquita
()] D |dy| ds I I I3 N [%2] D dy | do I 3 I3 Ig
WDS 140 M5 S20 | @ | 14,0 | 20 | 31 | 137 93 | 44| 70,0 WDS 240 M5 S32 | @ | 24,0 | 32 | 47 | 215 155 | 60 120,0
WDS 142 M5 520 | @ | 14,2 | 20 | 311382 94,2| 44| 710/ LPMX | |WDS245M5S32 | @ | 245| 32| 47 2175 1575 60 |1225| .
WDS 145 M5 S20 | @ | 145 | 20 | 31 | 140 | 96 | 44| 72,5| 06T206 WDS 250 M5 S32 | e | 25,0 | 32 | 47 | 220 | 160 | 60 |125,0| }1rn0g
WDS 150 M5 S20 | @ | 150 | 20| 31 | 143| 99 | 44| 750 WDS 260 M5 S32 | @ | 26,0 | 32 | 47 | 225 165 | 60 130,0
WDS 155 M5 S20 | e | 155 | 20 | 32 | 146 | 102 | 44| 77,5 WDS 270 M5 S32 | | 27,0 | 32 | 47 | 230 | 170 | 60|135,0
WDS 160 M5 S20 | @ | 16,0 | 20 | 32 | 149 | 105 | 44| 80,0| LPMX WDS 280 M5 S32 | @ | 28,0 | 32 | 47 | 238 | 178 | 60 140,0
WDS 165 M5 S20 | @ | 165 | 20 | 32 | 152 | 108 | 44| 825| 077208 |.32.1.47 1 243 | 183 | 6011450| o o\
WDS 170 M5 S20 | @ | 17,0 | 20 | 32 | 155 | 111 | 44| 85,0 | 32| 47 | 248 188 | 60(150,0| 137308
WDS 175 M5 S25 | @ | 175 | 25| 37 | 170 | 114 | 56 | 87,5 |32 55| 253 193 | 60 )155,0
25|37 |173| 117 | 56 | 90,0 WDS 320 M5 S32 32| 55 | 258 | 198 | 60 |160,0
25137 ] 176 | 120 | 56 | 92,5] LPMX WDS 330 M5 540 |.40 | 55 | 276 | 206 | 70 |165,0|
125|137 | 1791 123 | 56 | 95,0/ 080308 |40.1.55 | 281 | 211 | 701170,0|  o\ise
|.25] 37181 126 | 56| 97,5 1,40 55 | 286 | 216 | 70 (1750| 12
WDS 200 M5 S25 | @ | 20,0 | 25| 37 | 185 | 129 | 56 |100,0 | 40| 55 | 291 | 221 | 70{180,0|
WDS 205 M5 S25 20,5| 25| 40 | 188 | 132 | 56 |102,5 WDS 370 M5 S40 | @ | 37,0 | 40 | 65 | 296 | 226 | 70 185,0
.25 40 | 1911 135 | 56 1105,0 WDS 380 M5 S40 | e | 38,0 | 40 | 65 | 301 | 231 | 70 190,0]
|.25] 40 104 138 | 56 1075 |40 65| 306 | 236 | 701950
1.25] 40 197] 141 56 |1100] o 1,40 65 | 311 | 241 | 70 2000| XPMX
|.25| 40 | 200 | 144 | 56 |112,5 |.40 | 65 | 316 | 246 | 70 |2050| 170412
|.25| 40 | 203 | 147 | 56 1150 40| 65 | 321 | 251 | 70 1210,0|
WDS 235 M5 S25 235| 25| 40 | 206 | 150 | 56 [117,5 WDS 430 M5 S40 40 | 65 | 326 | 256 | 70 |215,0

WDS 440 M5 S40

WDS 450 M5 S40

WDS 460 M5 S40

WDS 470 M5 S40

WDS 480 M5 S40

WDS 490 M5 S40

WDS 500 M5 S40

40| 65 | 331 | 261 | 70 220,0

40| 65 | 336 | 266 | 70 2250

40 | 65 | 341 | 271 | 70 |230,0

40| 65 | 346 | 276 | 70 |235,0|

40| 65 | 351 | 281 | 70|240,0|

40 | 65 | 356 | 286 | 70 245,0]

40| 65| 361 ] 291 | 70250,0

XPMX
200412

B Presion de refrigerante recomendada
7

(o]

&)

S

Para asegurar un suave arranque de
viruta es importante un adecuado
suministro de refrigerante a la presién
recomendada.

Este cuadro muestra la presién de
refrigerante recomendada para cada
broca.

w

N

No recomendada

Presion de refrigerante (bar)

[

14 25 35 45 50
Diametro de broca (mm)




Guia del taladrado Sumitomo

"MULTI-DRILL”

M Rigidez de la maquina

® Tipo de maquina (La MULTI-DRILL es una herramienta de taladrado de alta produccion y apropiada para emplear en méquina?

de suficiente rigidez, potencia y fuerza de empuje como centros de mecanizado, tornos CN etc.

No se recomiendan méaquinas disefiadas para taladrado con HSS como taladros de columna o taladros
radiales.

® Potencia requerida Potencia requerida

HB X d 0,68 XV 01,27 X f 0,59
36.000

Potencia neta P, = (Kw)

Empuje Fc = 2,35x HB x d°* x f°&* (N)

HB : Dureza del material
V¢ : Veloc. de corte (m/min)
f :Avance (mm/rev)

: Diametro de broca (mm)

Potencia de maquina: Multipliqgue 1,6 x Potencia consumida y 1,4 x Empuje.

1. Férmula de Consumo de 3
‘ 12000
potencia L~ =0,3
y Empuje para Multi Drill z pd 0.3 1 _ 10000 v
L6 L~ = 8000 e
f=0,2
S 4 / E 6000 / 0.2
Q. .
g |_—Tto1| E / / (Ejemplos)
g 2 L 4000 e =0.17 " Acero carbono
o 2000 // C48 (HB 220)
0 o = V¢ =50 m/min
10 20 30 40 10 20 30 40
Diam. broca (mm) Diam. broca (mm)
2. Férmula de Consumo de /| P
potencia 16 03" 12000 oa
y Empuje para brocas WDS 14 : 10000 —
=12 =
E 10 f=0.25 : 8000 //
=~ = = f=0,25
© 8 T 3 6000
§ 6 Fol i soo0|—— 02 _—"] (Ejemplos)
B al=015 =0.15 Acero aleado
o | 2000 42CrMo4 (HB 220)
0 =0,1 0 =0,1 V¢ =100 m/min
16 20 30 40 50 60 16 20 30 40 50 60
Diam. broca (mm) Diam. broca (mm)
[ ] Eje de la méquina Al emplear los cuadros de arriba considere la @ Alta rigidez @ Baja rigidez

potencia del motor y la rigidez de las maquinas,
especialmente en el taladrado de alta eficiencia
(alto empuje) donde es necesaria gran rigidez ©
del eje. E

Aunque la potencia requerida es importante, no
deben olvidarse las estructuras de la maquina 'y
del eje principal.

L4

!}
1

]

En centros de mecanizado normales la rigidez n
es afectada también por la configuracion del eje:

1) BT50 > BT45 > BT40
2) eje Unico > multi-ejes

@® Amarre Debido a que el taladrado de alta eficiencia origina una gran fuerza de corte horizontal, ademéas de una gran
fuerza de empuje y de torsion, un rigido amarre es esencial.
. J

16



Guia del taladrado Sumitomo

"MULTI-DRILL”

B Amarre de la broca y fluido de corte

® Sistema de amarre

® Fluidos de corte

1. Seleccién del fluido de corte

2. Presion y volumen del fluido
de corte

[1) Precisién de desviacion h
2) Amarre rigido
Ambos son factores muy importantes para el taladrado con metal duro, seleccione un sistema de
amarre apropiado como los recomendados abajo.

Herramienta
giratoria

| Pieza

giratoria “U}i

PN

3) Profundidad maxima de filo en el agujero

La profundidad maxima de taladrado esta determinada por la longitud del filo.

Deje siempre sobresalir una longitud de filo de 1,5 veces el diam. de la broca para evacuacion de la
viruta.

La dimension A debe ser 1,5 veces
el diam.de la broca (d).

- J

(EI fluido de corte més apropiado para las MULTI-DRILL para méxima precision del agujero y vida de la

broca es aceite de corte puro en volumen adecuado, con precaucion por el riesgo de humo y fuego.
El aceite puro no es apropiado sin embargo a velocidades de corte superiores a 40 metros/minuto.

~

Por encima de 40 metros/minuto recomendamos emulsion de aceite y agua a 7% - 10% de emulsion.
La vida de la broca y su rendimiento aumentan considerablemente cuando el fluido de corte tiene una alta
proporcion de aceite en la mezcla.

No se recomiendan aceites solubles y fluidos quimicos.

Fluido Emulsién aceite-agua Aceite de corte
Propiedad e Emulsion ijg& Solucion c’ﬁfﬂfﬁ DT
Lubricidad O A X © ©
Adherencia A A A © ©
Penetrabilidad @) O A © ©
Efecto refrigerante © © © O O
Anticorrosién A A A O O
Anticondensacion © © © A A
Olores O © © © A

© muybueno (O bueno A moderado X insatisfactorio

Mayor presién y mayores volimenes de fluido de corte mejoran la vida de la broca y el rendimiento de corte.

Recomendaciones
Presion del fluido de corte  3~5 bar
Volumen del fluido de corte 3~10 I/min
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Iti-Drill lucion d bl i
Multi-Drill Solucidon de problemas Sumitomo
‘ Problemas B) Desconchado C) Rotura del C) Dafio por
A) Desgaste de la broca del filo filo la viruta
P o
Al Filo interior A2 Filo exterior A3 Cara de A4 Bisel Tipo MDS Tipo KDS
incidencia
principal
Remedios
Al1|A2|A3(A4| B |C | D|E |F1|F2|G1|G2|G3| Remedio (Fig. 1)
Aumente el angulo de incidencia cerca del centro de la broca.
Reducir al minimo el voladizo de la broca en el mandrino, Aumentar la
1 e o oo 1 pero sin impedir que pueda salir la viruta. conicidad
Aumente el angulo de incidencia periférico.
[ 3K ] Acortar el intervalo entre reafilados. .
Reducir
el bisel
[ AR AN ) [ ) [ ] Aumente la conicidad y reduzca el bisel. (Fig. 1) :
Py PY ° La diferencia de altura de labios y el descentrado de filos debe
ser igual o inferior a 0,02 mm. (Fig. 2) Agrandar
[ ) El bisel del filo debe ser mas grande. las ranuras
[ ] Reduzca el angulo de incidencia. i% u
Agrande las ranuras (Fig. 2).
La longutud de ranuras debe mantenerse (1,5 x D).
Aumente el angulo de la punta (Fig. 3).
(] @ Au gu punta (Fig. 3) (Fig. 3)
o Reduzca el angulo de hélice (en taladrado horizontal). 140°
Py Reducir el diametro de la broca detras de la zona cortante. 150°
(Taladrado horizontal con KDS) (Fig. 4)
El bisel del filo debe ser menor. (Fig. 4)
[ 2K 2K J [ AN AN BN AN ) @ | @ | Reduzca el avance. % - %
Reduzca la velocidad de corte. El didmetro detrés de la zona
cortante debe ser 0,5~ 1,0
Aumente el nce.
[ ) umente el avance mm. menor
Amarre de la pieza - - - - - B, C, E, G2

¢, Vibracion o desplazamiento de la pieza ?

¢, Se puede deformar la pieza ?

Bien

Mal
Bien Mal
@ O
N > d Q’&/ﬂyﬂ

oL _ KNI )

NN N
W/

Flexion de la pieza = Rotura

Si el apriete es insuficiente la pieza
puede vibrar o moverse, y la broca
se rompera.

Sujete la pieza s6lidamente por
arriba y en ambos lados.

NEEE N\
A

Es necesario un buen apoyo.
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Multi-Drill Solucion de problemas Sumitomo

E) Rotura F) Ruidos extrafios durante el taladrado G) Problemas de acabado
Color
777 azulado
| e 1 &
ﬁ ; ', : Inestable
F1 Vibraciony ruido F2 Virutas atascadas G1 Endurecimiento G2 Precision G3 Rebabas
de la pieza inconsistente en la salida

| Maquina - - - - - A, B, C,E, F1 |
¢, Hay vibracion excesiva o ruidos extrafios durante el taladrado ?

| Sujeccién de la broca - - - - - A,B,C,E, F1

¢, Esta bien apretada y sujeta firmemente ? (Fig. 5)

¢ Hay suciedad / dafios en el interior del mandrino ? (Fig. 6)

¢, El descentrado es superior a 0,03 mm. ? (Fig. 7)

¢, Con piezas giratorias, el descentrado de la broca es superior a 0,1 mm. ? (Fig. 8)

(Fig. 5) (Fig. 6) (Fig. 7) (Fig. 8) Compruebe la
lMandrino Mandrino Mandrino 2 concentricidad
incorrecto correcto con buena

potencia de S A B
apriete. <> «’g Q d l \L
Mejor con .‘ / l
mango ) == @‘ —_— -
grueso /]
Darios
La broca enla
patina pinza [— d=maximo 0,1 mm
) Puntos a comprobar
Repare o cambie < 0,03 mm A-B dentrode 2 xD
Fluido de corte - - - - - A, C, E, Gl

Es esencial un suministro abundante del lubricante correcto aplicado en la punta de la broca y la entrada del agujero.

Mal Mal Correcto Mejor Ideal
X Mal
Insuficiente
7 g O Bien
X X O ©
No alcanza Demasiado lejos En la entrada Alta presién Doble aportacion A la entrada del agujero con alta presion
¢, El caudal y presion del fluido son suficientes ? ...... Caudal 10 I/min. Presién 5 bar como minimo.
¢, Es el fluido correcto ? ...... Aceite emulsionable en agua o aceite de corte puro. La capacidad de lubricado

debe poder mantenerse en altas concentraciones.
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"MULTI- DRILLS" originales para taladrado mas seguro

MDS.. Kcarburo KDS...AK cabeza BrocaWDSc_:Oﬂ

mgnobl deMetaI Duro plaqunas

La informacion contenida en este
catalogo no es contractual, y puede
ser modificada sin aviso previo

Hartmetall GmbH
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