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La empresa
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‘ TIEFBOHRTECHNIK

Usuarios de taladrado profundo en todo el mundo equiparan desde hace
mks de 35 azos a TBT Tiefbohrtechnik con abilidad, calidad, precisi ny
cercan a al cliente.

Fundada en 1966 en Dettingen a.d. Erms, la empresa se especializ desde
un principio en la tecnolog a del taladrado profundo; siempre con el obje-
tivo de ofrecer miquinas, herramientas y servicios e cientes en un mismo
paquete.

El liderazgo actual de la empresa en el sector con rma la aceptaci n de
esta pol tica por parte de nuestros clientes.

TBT auna la exibilidad, el compromiso personal y el servicio al cliente
propios de una empresa mediana con presencia universal en el mercado.
Bien a trav@s de liales o de expertos representantes, TBT est£ presente
en la casi totalidad de los pa ses industrializados del mundo. Sus proble-
mas de taladrado profundo siempre estarfn en las mejores manos gracias
a nuestro personal altamente cuali cado y comprometido con su trabajo.
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Calidad
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4 La calidad es un pilar b&sico de la losof a de nuestra empresa, que im-

pregna todos nuestros servicios y productos. Nuestro objetivo declarado es
fabricar un producto ajustado a sus necesidades y con la mixima calidad;
tal como lo espera el mercado.

Como empresa certi cada con el DIN EN 1SO 9001:2000 y VDA 6:4, todos
nuestros procesos estin claramente estructurados y nuestro sistema de
aseguramiento de la calidad se aplica y se vive a todos los niveles de la
empresa.

Pretendemos alcanzar un elevado y estable grado de colaboraci n con
nuestros clientes. Buscamos el di£logo abierto con ustedes para aglutinar
nuestras respectivas capacidades y experiencias y obtener as soluciones
globales y e caces. Con el apoyo de nuestros experimentados empleados,
comprometidos con su trabajo, les aseguramos resultados precisos y en
plazo.
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Procesos

Taladrado de precisi ny alto rendimiento

TBT ha desarrollado e impregnado de forma decisiva la tecnolog a del
taladrado profundo. En la prkctica del taladrado de precisi ny alto rendi-
miento la broca monolabial ha logrado unos excelentes resultados por la
tolerancia en difmetro, la calidad super cial y la desviaci n m nima de los
taladros producidos. Por ello el taladrado profundo sustituye en meltiples
aplicaciones al taladrado y al escariado con una sola operaci ny con una
productividad extraordinariamente elevada.

Aungue no siempre tienen que ser taladros profundos: la combinaci n de su
precisi ny su capacidad de mecanizado ha abierto a la broca monolabial el
campo de los taladros cortos y complejos.

La broca monolabial es una herramienta de un solo lo de corte, que debe

ir guiada en un casquillo al inicio del taladrado. Estas herramientas no

s lo se emplean en mkquinas espec cas de taladrado profundo, sino

tambi@n, por ejemplo, en centros de mecanizado y tornos automékticos. El
uido de corte llega desde la mEquina hasta el lo de corte por el interior

6 | de la herramienta. Ademé&s de refrigerar y lubricar, el uido de corte se

ocupa de evacuar la viruta.

Con ello, el taladrado profundo se convierte en un proceso cerrado y de
gran capacidad para realizar taladros de precisi n.

La broca monolabial TBT se fabrica en cualquier difEmetro (en saltos de
1/1000 mm) desde 0,6 hasta m&s de 50 mm, en longitudes que alcanzan
hasta unos 6000 mm.

En funci n del material a taladrar, de la mEquina utilizada por el cliente y
de las caracter sticas espec cas del taladro, diseeamos y fabricamos la
herramienta ptima para cada aplicaci n: sea en construcci n standard o
para recrecer, como broca multidiametral para taladros de precisi n con
m nima desviaci n o como herramienta especial para fondos de taladro de
geometr a especial, sin bazo o con bazo para lograr prestaciones especia-
les, incluso con plaquitas de diamante.

TBT le asesorark y aplicark con rapidez y e cacia sus necesidades espec -

-cas a punta y caza de la herramienta gracias a modernos sistemas de
disezo y fabricaci n. Podemos soldar a nuestras herramientas el mango
exacto que requiera su mEquina.

TBT dispone en sus almacenes de varios cientos de mangos de diferentes
tipos. Disponemos tambi@n de un servicio de entrega urgente en 48 horas.
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Proceso con caja herm@tica

— Carfia / tubo
Punta de Elemento de sujecion /mango

— metal duro __ Cajade (ver pags. 16/17)
estanqueidad
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Fluido de corte

L Junta de cierre (ver pag. 22)
Fluido de corte y viruta
Porta-casquillos guia (ver pag. 21)
L_ Casquillo guia (ver pag. 20)

N \
N H& |
|_ Pieza L - \ Casquillo de luneta (ver pag. 23)

Proceso con caja herm@tica

Con este sistema se emplean brocas monolabiales en una gama de
difmetros de 1,9 a unos 50 mm. La longitud de la herramienta puede
llegar a los 6000 mm, utilizando para ello lunetas. En este caso, la distan-
cia entre lunetas no deber a ser superior a 40-50 x  de la broca.

Una caja, con su junta de cierre, se ocupa de estanqueizar la mkquina.

La acometida del uido de corte se realiza por el interior de la herra-
mienta a trav@s de uno o varios ori cios. La evacuaci n del uido de corte
y de la viruta se efectua a trav@s de un canal en V a lo largo de la caza, por
el exterior de la herramienta.

El lo de corte llega mE£s all£ del radio del taladro a realizar. La broca
consta de punta, caza con canal en Vy mango de sujeci n. La broca
monolabial cl&sica para taladrar del macizo lleva una punta de metal duro
integral, con el lo de corte y los patines recti cados.




Proceso de inmersi n

Casquillo guia Porta-casquillos guia

Cuerpo base

Casquillo de cierre

Cono de amarre
_ Tornillo para ajuste

_Herramienta de la longitud

_Husillo de inmersién

B 90

Proceso de inmersi n para taladros cortos

Este sistema emplea brocas monolabiales en una gama de di£metros de
0,6 a 50 mm. Dado que no se emplean lunetas, la profundidad de taladrado
con este sistema de trabajo queda limitada a 160 mm.

longitud de la broca
profundidad de taladrado
cota de ajuste

recorrido de ajuste en funci n
del difmetro de taladrado

OO0 w >

El sistema es especialmente apropiado para mecanizar agujeros cortos.
Las brocas de inferior a 2 mm se fabrican con punta y caza en metal
duro integral. Estas brocas se emplean cada vez con m#s frecuencia en la
gama de difmetros de 2 12 mm y para taladros de poca profundidad.

La estanqueizaci n de la mEquina se realiza con la nariz de husillo o un
porta-herramientas buzo.

La acometida del uido de corte se realiza por el interior de la broca a
trav@s de uno o varios ori cios. La evacuaci ndel uido de cortey de la
viruta se efectea a trav@ds de un canal en V a lo largo de la caza, por el
exterior de la herramienta.

El lo de corte llega m£s all£ del radio del taladro a realizar. La broca
consta de punta, caza con canal en V y mango de sujeci n. La broca
monolabial cl&sica para taladrar del macizo lleva una punta de metal duro
integral, con el lo de corte y los patines recti cados.
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Taladrado profundo en centros de mecanizado

Longitud total

A

Longitud de expulsion de virutas
Extremo cilindrico

Longitud de reafilado Elemento

Profundidad de taladrado de sujection

S — —
e — g} et

CElculo de la longitud

La tendencia hacia el mecanizado completo de las piezas ha llevado a que
la broca monolabial se utilice cada vez mks frecuentemente en miquinas-
herramienta convencionales, como por ejemplo, centros de mecanizado.
Por la precisi n del mecanizado y su alta productividad, la broca mono-
labial se emplea tambi@n para taladros cortos y complejos.

Frente a las mkquinas de taladrado profundo, las mEquinas-herramienta
convencionales rara vez utilizan casquillo gu a. Por ello es necesario
mecanizar previamente un agujero piloto en las piezas antes de aplicar la
broca monolabial.

Este agujero piloto plantea unas exigencias especiales de tolerancia en
difmetro y de profundidad. Los t@cnicos de TBT le asesorarkn en la
elecci n de la herramienta adecuada: broca monolabial, broca multi-
diametral o broca de metal duro integral.

Paso 1°: agujero piloto

|— Pieza

Paso 2°: taladrado profundo
Circuito del fluido
T i

L=1-15xD

D_H8

D

)

*s
<
M

Bomba de alta presion

Filtro
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Herramientas: broca monolabial con punta soldada

Punta de metal duro

Cafia

r

Elemento de sujecion

i_Punto de soldadura

Broca monolabial con punta soldada

La broca monolabial con punta soldada consta de una punta de metal duro
integral o de acero con insertos de metal duro, la caza de acero boni cado
y el mango de acero. Punta y mango van soldados a la caza.

Gama de diEmetros: 1,9 50,0 mm
Longitud: hasta 6000 mm
Longitud etil: 40 50xD

Fluido de corte:
preferentemente aceite de taladrado profundo

Finura de Itrado: 10 20 m
Viscosidad: 1,9 50 mm
=10 20 mmft/S

Informaci n sobre seguridad

No respondemos de los dazos resultantes de una incorrecta manipulaci n
de nuestras herramientas, de fallos de manejo, de condiciones de cientes
de m£quina o de un uso inadecuado de nuestras herramientas. Se deber£n
tener en cuenta las normas de aplicaci n, de emisi ny de seguridad perti-
nentes.

Tendremos mucho gusto en asesorarles.
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Punto de soldadura

—



Herramientas: broca monolabial de metal duro integral

Postizo para enderezado
J:Punta y cafia de metal duro [ |_Elemento de sujecion
[¢ - | ]

Broca monolabial de metal duro integral

Punta y caza de la herramienta se fabrican a partir de
una barra de metal duro. Esta broca ofrece una espe-
cial productividad y seguridad de proceso. La herra-
mienta alcanza una larga vida a causa de las m nimas
vibraciones por torsi n.

En estas brocas el mango (de acero) lleva un postizo
para el enderezado. Mango y caza van soldados.

Gama de difmetros: 0,6 12,0 mm
Longitud: hasta 350 mm
Longitud cetil: 80 100xD

Fluido de corte:
preferentemente aceite de taladrado profundo

Finura de Itrado: 5 10 m
Viscosidad: 0,6 2,0mm
=7 10 mmf/S
2,0 12mm
=10 20 mmt/S

Informaci n sobre seguridad

No respondemos de los dazos resultantes de una incorrecta manipulaci n
de nuestras herramientas, de fallos de manejo, de condiciones de cientes
de mAquina o de un uso inadecuado de nuestras herramientas. Se deberfn
tener en cuenta las normas de aplicaci n, de emisi ny de seguridad perti-
nentes.

Tendremos mucho gusto en asesorarles.
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Herramientas: geometr a de corte

Ajustar el eje C de

d | chafl#i
‘- - > D / 4 dmeolaoo(:)ﬁ:t:lc naZ :
1 J discurra paralelo a la
cara de corte. Ancho
° 2 ® chaflEn  delchafifnigualal
, < i L -30 +20 +6,5 0.3..0,5 del chaflfn lateral.
) ﬁ ¥20°  +12° -5° D/4
4 ‘ — o o o
O, +30 +12 +955
5 o o o
@W 0 +25 -5
‘ %ﬁ Matar ligeramente la
6 arista en el per metro
de la broca. No tocar

el chafl&n lateral.

(Se pueden dar ligeras alteraciones de medida por interferencias angulares)

Geometr a de corte

Modi cando la geometr a de corte se puede in uir sobre el fondo del tala-
dro, la forma de la viruta, la tolerancia del agujero, la desviaci n axial, la
evacuaci nde laviruta, la calidad super cial y la vida de la broca.

Con las geometr as de corte standard de TBT se pueden realizar correcta-
mente casi todos los taladros. Para materiales de viruta larga y de dif cil
mecanibilidad se utilizan generalmente geometr as de corte especiales
con rompevirutas. Disponemos de muchas variantes y desarrollamos nue-
vas en base a las necesidades individuales de nuestros clientes. Las geo-
metr as de corte standard de TBT se aplican en funci n del difmetro de la
broca y del material a mecanizar. Para el rea lado de las brocas monola-
biales recomendamos el uso de la a ladora universal TBT o de laa ladora
tandem TBT.

-4 +12° >D/4

1

2 W +30° +20° -7° D/4

) +35° +20° +55°

4 @w 0° +38° 0°
Matar ligeramente la

5 arista en el per metro

E @ de la broca. No tocar

el chafln lateral.

(Se pueden dar ligeras alteraciones de medida por interferencias angulares)
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A lado standard para broca
monolabial D=5 - 30 mm

Las modificaciones en la geo-
metr a de corte influyen direc-
tamente sobre la calidad del
taladro y la seguridad del pro-
ceso.

Las geometr as de corte de TBT
son el resultado de m£s de 40
axos de experiencia en investi-
gaci nydesarrollo de nuestros
departamentos de mEquinas,
herramientas y mecanizado,
permit@ndonos solucionar las
tareas més dif ciles.

Aprov@chese de nuestra expe-
riencia.

A lado standard para broca
monolabial D <5 mm.



Formas perimetrales standard

Herramientas: forma perimetral

TBT ha desarrollado formas perimetrales para aplicaciones concretas y

espec cas.

{1“|

Forma perimetral G60

Forma standard, adecuada para la
mayor a de materiales y taladros.
El difmetro de la broca no es men-
surable una vez terminada. En la
versi n standard el inicio del pat n
se encuentra a 60 , pero puede
variar entre 45 y 80 .

{1“|

Forma perimetral A

Para condiciones desfavorables al
inicio del taladrado o para taladros
cruzados; para el mecanizado de ma-
teriales blandos o en caso de malas
propiedades lubricantes del uido de
corte. Se utiliza con frecuencia en la
zona cil ndrica de la punta (puntas
extralargas).

Forma perimetral S

Forma perimetral F

{g’

Forma perimetral C

Esta forma se aplica preferente-
mente a taladros con tolerancia
estrecha en difmetro y en calidad
super cial. Los patines se recti-

can con un cierto abombamiento.

El cha £n lateral puede estar si-
tuado frente al pat n.

A OV

]

Forma perimetral D45

Esta forma se utiliza casi exclusi-
vamente para materiales blandos
como la fundici n gris, el gra to,
etc., sobre todo cuando se exigen
tolerancias estrechas al taladro.

Forma perimetral E185

Forma perimetral GA80

13
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Herramientas: broca bilabial / herramienta especial: broca de recrecer

Broca bilabial

El taladrado con broca bilabial, emparentado con el tala-
drado profundo, se utiliza en una gama de diEmetros de
unos4 25 mmy paraunarelaci nL/D de hasta 30 40.
Las herramientas tienen dos los de corte y, junto a los
dos cha anes laterales, disponen normalmente de dos
patines. Estas herramientas se fabrican en metal duro
integral o con punta de metal duro y caza de acero, tu-
bular o maciza. Su parecido con la broca monolabial
viene dado especialmente por el circuito del uido de
corte: la acometida se realiza por el interior de la herra-
mienta a trav@s de dos ori cios.

Broca de recrecer
Herramienta especial para recrecer agujeros pasantes.
La viruta se evacea hacia delante.

BT
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Elemento de sujecion

Punta de metal duro Cafa

[ [

1
L Punto de soldadura

@

1
Punto de soldadura_]

La evacuaci ndel uido de cortey de la viruta se efectea
exteriormente a travds de dos canales. Por su reducido
espacio para la viruta, estas herramientas se emplean
principalmente con materiales de viruta corta.

Elemento de sujecion

Punta de metal duro Cafia sin canal en V

—

LPunto de soldadura

Punto de soldadura



Punta de metal duro I_ Cafa H

L punto de soldadura Punto de soldadura |\

Postizo para enderezado

Punta y cafia de metal duro

Herramienta especial: broca multidiametral

Elemento de sujecion

Elemento de sujecion

!

Punto de soldadura

Broca monolabial multidiametral

Para mecanizar diferentes di£Emetros en una sola
operaci n. Cumple exigencias miximas en cuanto a
coaxialidad y concentricidad.

Broca monolabial bidiametral de metal duro integral
Para mecanizar diferentes difmetros en una sola
operaci n. Cumple exigencias m£ximas en cuanto a
coaxialidad y concentricidad. Longitud mAxima de la
herramienta: 350 mm.

15



Mangos de sujeci n

Mangos
Tabla de mangos Ademé£s de un gran nemero de mangos standard, TBT fabrica mangos
especiales en base a sus especificaciones (plano o muestra)
Denomina- Figura L1 L2 X M de broca C digo
cin
10 x40 40 46 24,3 1,900 7,099 5009000
16 x 45 45 53 31 1900 12,099| 5006872
16 x 50 50 58 47,5 1,900 12,099| 5008000
25x70 - 70 78 34 1,900 19,799| 5007000
10x 40 g 42 55 24,3 7,100 9,999 5005026
16 x 45 «—t T 45 65 31 11,400 14,949, 5005519
16 x 50 T K 52 75 47,5 11,400 14,949| 5005004
25x70 | | " . 72 105 34 19,800 24,799| 5005003
16 x 50 _::j[ 50 58 475 1,900 8,699 | 5006049
12,7 x 38,1 x 38,1 25,4 1,900 8,299 | 5005009
! T
19,05 x 698 69,8 44,4 1,900 14,949 | 5005007
25,4 x 69,8 u 69,8 57,1 1,900 19,799| 5005011
31,75x69,8 —C T 69,8 571 1900 25,999| 5005022
38,1 x69,8 ) 69,8 57,1 1,900 32,999| 5005024
12,7 x 38,1 <—— 38,1 58 25,4 8,300 12,499| 5005962
19,05 x 698 — I 69,8 100 44,4 14,95 18,799| 5005529
25,4 x 69,8 § 69,8 105 57,1 19,8 24,799 5005339
31,75 69,8 H ,,,,,,, ,:I 69,8 100 571 26,0 30,999 | 5005193
38,1 x69,8 ) 69,8 100 571 33,0 40,0 5006386
10x 68 " 68 35 M6 x 0,5 19 6,799 5006093
16 x 90 90 37 M10x 1 1,9 12,099 5006094
25x 112 VDI 3208 112 45 M16x15| 1,9 19,799 5006095
10 x 68 ‘ 68 81 35 M6 x 0,5 6,8 9,999 5006196
16 x 90 90 110 37 M10 x 1 11,4 14,949 5006197
25x 112 VDI 3208 112 142 45 M16 x 1,5 | 19,8 24,799 5006198




Mangos de sujeci n

Mangos
Tabla de mangos Ademé£s de un gran nemero de mangos standard, TBT fabrica mangos
especiales en base a sus especificaciones (plano o muestra)
Denomina- Figura L1 L2 X M de broca C digo
cin
10x 40 40 1,9 6,499 5006914
12 x 45 = 45 19 7,999 5006719
16 x 48 7‘ 777777777 | 48 1,9 11,399 5005802
20x 50 . 50 1,9 14,949 5006518
25 x 56 56 1,9 19,799 5006519
32x60 DN L2 (=il 2 60 19 25999 | 5006960
10 x 40 —_— 40 20 1,9 7,099 5005914
12 x 45 ’ 45 22,5 1,9 7,999 5006061
6x48 | i 48 24 1,9 12,099 | 5005911
20 x50 DIN 1835 Forma B 50 25 1,9 14,949 5005886
25 x 56 ——— 56 32 1,9 19,799 5005887
32x60 - & 60 36 19 25,999 5006234
40x 70 DIN 1835 Forma B 70 40 19 29,999 5006239
10x 40 40 28 1,9 7,099 5006158
12 x 45 45 33 1,9 7,999 5005822
16 x 48 — 48 36 1,9 11,399 5005872
20 x 50 | e 50 38 19 14,949 5005821
25 x 56 ' 56 44 1,9 19799 | 5005583
32 x 60 DIN 1835 Forma E 60 48 1,9 25999 | 5005861
10x 40 40 28 1,9 6,499 5006487
12 x 45 45 33 1,9 7,999 5006458
16 x 48 W 48 36 19 11,399 5006501
20x 50 50 38 1,9 14,949 5006505
25 x 56 DIN 6535 Forma HE 56 44 1,9 19,799 | 5006491
16 x 112 112 72 TR16x1,5| 1,9 11,399 5005211
20 x 126 DE— 126 81,0 TR20x2 | 1,9 14,949 5005334
=3 ‘ ; &
28 x 126 126 24 TR28x2 | 19 23,799 5005460
36 x 162 162 25 TR36x2 | 1,9 26,999 5006302
10 x 60 — 60 M6 x 0,5 19 6,499 5005835
16 x 80 /@ ! HJ\EV SI 80 M10x1 | 1,9 12,099 5005837
25x100 : 100 M16x15| 19 19,799 5005839
16 x 80 “ 80 100 M10x1 | 12,1 14,949 5005836
’_é_
25 x 100 — ] F é"[ 100 140 M16x1,5| 19,8 24,799 | 5005838
16 x 40 40 15,5 1,9 11,399 5005595
25 x50 ) 50 25,5 1,9 19,799 5005592
35x 60 60 29,5 1,9 28,999 5005881

17



Datos t@cnicos
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N12 N11 N10 N9

- X X X X X X

Calidad super cial (valores orientativos)

Calidad super cial

Los esfuerzos radiales de corte se
transmiten a la pared del agujero a
trav@s de los patines. De este modo
se produce un alisamiento de la su-
per cie por compresi n.

Este alisamiento se puede reforzar
atrav@s de la con guraci nde los
patines. El resultado es una calidad
super cial excelente.

ecorrido

500
. Pieza fija

. Pieza girando
a contramarcha

Desviaci n (valores orientativos)

Tolerancia en difmetro

Con la broca monolabial TBT se
consiguen en producci n toleran-
cias en diEmetro de hasta IT7.

Desviaci n

La broca monolabial se gu a de
forma muy precisa dentro del cas-
quillo qu a, pegado a la pieza, o del
agujero piloto, y despu@s en el pro-
pio taladro. De este modo, la des-
viaci n se mantiene dentro de
unos | mites m nimos



Presién en bar Caudal en I/min

Fluido de corte
(valores orientativos)

20 40 60 80 100 120 140 160 180
Velocidad de corte en m/min

Fundici n de aluminio © Aleaciones de aluminio,
metales no fdrricos
Fundici n gris
Acero bonificado
Acero nitrurado
Acero cementado
Acero refractario/
anticorrosivo Titanio, n quel,
Inconel, Hasteloy

Velocidad de corte (valores orientativos)

Velocidad de corte

En las pkgs. 28 31 (ver tambi@n la regla de cklculo
virtual en www.tht.de) se muestra una tabla con las
diferentes velocidades de corte y avances.

L 1
0 4 5 67 8 910 12 15 20 25 30 @detalac

enmm

Datos t@dcnicos

Fluido de corte

Para asegurar la rentabilidad y la
seguridad de proceso del taladrado
profundo se necesita una instala-
ci n capazy correctamente dimen-
sionada para el uido de corte,
ademéks de un sistema de  Itrado.
Hay que tener ademés en cuenta,
que, si se trabaja con emulsi n, se
requiere un contenido graso m ni-
mo (en funci n del material). Para
difmetros pequezos y aceros de
alta aleaci n es siempre recomen-
dable el uso de aceite de taladrado
profundo.
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e FUNMICION d @lUMiNiO .. Aleaciones de aluminio,  [CIC]

metales no férricos

Fundicién gris

= = = = Acero bonificado

== Acero nitrurado

y acero refractario/ - ~  Acero cementado
anticorrosivo

.. Titanio, niquel,
Inconel, Hasteloy

Avance (valores orientativos)
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Accesorios: casquillos gu a

@ D n6
@dg6

Accesorios: casquillos gu a
Para guiar a la broca al inicio del taladrado hasta que
20 | @sta se autogu a; disponible en acero y en metal duro.

Casquillos gu a de acero /metal duro

Norma TBT de labroca D n6 L dg6
acero/metal duro
TBN 2302/2310 0,900 0,999 3 8
TBN 2302/2310 1,000 1,899 4
TBN 2302/2310 1,900 2,699 5
TBN 2302/2310 2,700 3,399 6 11
TBN 2302/2310 3,400 4,099 7
TBN 2302/2310 4,100 5,099 8
TBN 2302/2310 5,100 6,099 10 14
TBN 2302/2310 6,100 8,099 12
TBN 2302/2310 8,100 10,099 15 18 indicar el de
TBN 2302/2310 10,100 12,099 18 la brgg?dz” el
TBN 2302/2310 12,100 15,099 22 26 P
TBN 2302/2310 15,100 18,099 26
TBN 2302/2310 18,100 22,099 30 33
TBN 2302/2310 22,100 26,099 35
TBN 2302/2310 26,100 30,099 42
TBN 2302/2310 30,100 35,099 48 42
TBN 2302/2310 35,100 42,099 55
TBN 2302/2310 42,100 48,099 62 52
TBN 2302/2310 48,100 55,099 70
TBN 2302/2310 55,100 63,000 78 67

Instrucciones para realizar pedidos:
Ejemplo de pedido: casquillogua 5,0 en acero
Texto del pedido: casquillo gu a s/TBN 2302 5,0 x 8 x11

BT
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Porta-casquillos gu a 190005-7111-15

Porta-casquillos gu a

D1

216

Gama de dikmetros
desde hasta P
1,000 1,899 4
1,900 2,699 5
2,700 3,399 6
3,400 4,099 7
4,100 5,099 8
5,100 6,099 10
6,100 8,099 12
8,100 10,099 15
10,100 12,099 18
12,100 15,099 22
15,100 18,099 26
18,100 22,099 30
22,100 26,099 35
26,100 30,099 42
30,100 35,099 48
35,100 42,099 55
42,100 48,099 62
48,100 55,099 70
55,100 63,000 78

Instrucciones para realizar pedidos:

Rogamos indicar en el pedido el n” de mEquinay el difmetro de la broca.

Accesorios: porta-casquillos gu a

Accesorios: porta-casquillos gu a
Para alojar el casquillo gu a 'y apoyarlo contra la pieza
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Accesorios: juntas de cierre
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Accesorios: juntas de cierre
Para estanqueizar la caja de evacuaci n de viruta.

-
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Junta de cierre TBN 5404

b

$
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Junta de cierre TBN 5416

Junta de cierre reforzada TBN 5404

Norma TBT de labroca d2 b d
TBN 5404 2,900 5,249 20 7 Rogamos indicar
TBN 5404 5,250 14,449 32 1 el debroca
en el pedido
TBN 5404 14,450 25,999 40 12
TBN 5404 26,000 40,999 90 12
Junta de cierre de Vulkollan TBN 5416
Norma TBT de labroca D b d
TBN 5416 3,100 15,599 32 Rogamos indicar
TBN 5416 15,600 25,999 40 el debroca
en el pedido
TBN 5416 desde 26,000 90

BT
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Accesorios: casquillos de luneta
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Casquillo de luneta
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Casquillo de luneta de forma
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Accesorios: casquillos de luneta
Para guiar y estabilizar la herramienta.

Casquillos de luneta

Norma TBT de la broca D D1 L L1 d
TBN 5406 1,900 16,399 20 26 20 12 Rogamos indicar el
TBN 5407 | 1,900 25999 30 38 26 16 de broca

en el pedido
TBN 5408 1,900 34,000 45 50 26 16

Casquillos de luneta de forma

Norma TBT de la broca D D1 L L1 d

TBN 5420 1,900 16,399 20 26 20 12 Rogamos indicar

TBN 5421 | 1,900 23,799 30 38 26 16 el debroca
en el pedido




Accesorios: caja de estanqueidad

260

S

Caja de estanqueidad 302200-7101-01
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Caja de estanqueidad 100700-7101-01

Accesorios: caja de estanqueidad
Para alojar la junta de cierre y el casquillo de luneta

302200-7101-01

Caja de estanqueidad para casquillos de luneta 20 sin rodamiento

) Difmetro de la broca
C digo D
desde hasta
302200-7101-01 1,900 5,249 6,5
302200-7102-01 5,250 11,399 12,5
302200-7103-01 11,400 16,399 18,5
Caja de estanqueidad para casquillos de luneta 20 con rodamiento
) Dikmetro de la broca
C digo D
desde hasta
302200-7101-00 1,900 5,249 6,5
302200-7102-00 5,250 11,399 12,5
302200-7103-00 11,400 16,399 18,5

Caja de estanqueidad para casquillos de luneta 30 sin rodamiento

100700-7101-01

DiEmetro de la broca
C digo D
desde hasta
100700-7101-01 1,900 5,249 6,5
100700-7102-01 5,250 11,399 12,5
100700-7103-01 11,400 16,399 18,5
100700-7104-01 16,400 25,999 27
Caja de estanqueidad para casquillos de luneta 30 con rodamiento
_ Difmetro de la broca
C digo D
desde hasta
100700-7101-00 1,900 5,249 6,5
100700-7102-00 5,250 11,399 12,5
100700-7103-00 11,400 16,399 18,5
100700-7104-00 16,400 25,999 27

Instrucciones para realizar pedidos:
Rogamos indicar en el pedido el n” de m&quinay el difmetro de la broca




AN

Cono de amarre

Accesorios: conos de amarre
Para el amarre y centraje de piezas de revoluci n.

Portamangos regulable

Accesorios: porta-herramientas
Para amarrey jaci nde las herramientas.

Accesorios: conos de amarre
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