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DISENO PARA AVELLANADO
EN SUPERFICIES PLANAS

B Su innovadora geometria garantlza una alta eficiencia en el avellanado.
l Excelente rompevirutas y superficie avellar Iana




Brocas violet de alta precisién para avellanado.

VAPDOSIL(B

Caracteristicas
Geometria de punta especial para una excelente W

Geometria de la punta

Su excelente geometria de
punta ofrece una excelente
rotura de la viruta.

Superficie plana de alta precision

Con la broca Violet, puede obtener el mismo nivel
de regularidad en superficies planas (<0,05mm)
comparada con otras herramientas de avellanado.
(*914,1-020,1: Por debajo de 0,10mm
©22,0-32,0: Por debajo de 0,15mm)

)/

Filo de corte central

Garantiza un mecanizado
estable y de gran avance.

Geometria ideal de la \m Versatil o

La baja fuerza de corte indica una buena adecuacion para todas las
maquinas que pueden utilizar brocas HSS.
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Rotatoria Axial Rotatoria Axial
VAPDSC(CB VA-PDS

Mecanizado de alta velocidad S

La broca VAPDSCB ofrece el mismo rendimiento que una fresa de avellanado convencional pero con una
mayor duracion de la vida util de la herramienta.

4,500
4000 M Condiciones de corte
§ 3,500 Broca VAPDSCBDO800 (28)
Té 3,000 Material | S50C
Q2,500 7 Velocidad | 35m/min (arga vida it de la herramienta)
% 2000 de corte 45mimin (alta productividad)
% - Velocidad 280mm/m!n (larga vida Ut de \q hgrramientai
o 1,500 * de avance | 360mm/min (alta productividad)
g 1,000 Avance 0,20mm/rev
E 500 Broca piloto | -

Refrigerante| Emulsion

0

Prolongacion Mayor Fresa de avellanar ~ Fresa de avellanar
vida hrrta. eficiencia convencional convencional
metal duro

VAPDSC(B



I Método de corte recomendado

B VAPDSCB consigue un mecanizado altamene eficiente sin que se atasque la viruta..

Geometria de la viruta

Taladrado de agujeros de perno

L

Avellanado

Avellanado Geometria de la viruta

Taladrado de agujeros de perno

NOTA: Si avellana con la VAPDSCB, es posible que al realizar un agujero previo se genere viruta continua, la cual puede llegar a enrollarse alrededor de la herramienta

I Otros ejemplos de avellanado

® Avellanado profundo
Dado que es posible el avellanado sin perforar hasta la longitud

efectiva de la hélice*, no es necesario perforar un agujero guia,
con lo que se reduce el tiempo de mecanizado.

Taladrado + Fresado

A
mu-

Método de corte convencional

VAPDSCB

con avance continuo.

® Agujero piloto

La ranura pequena permite un material de base mas grueso
en agujeros pilotos.

Broca general

VAPDSCB

Misma profundidad de agujero

Permite mecanizar agujeros de profundiad 3xD

*Deja una depresion cénica en el centro.

*Longitud de hélice efectiva = Longitud de hélice - Diametro x (1,0 a 1,5) - Longitud de penetracion

® Agujero guia para mandrinado

El angulo de punta de 180° reduce la tolerancia de mecanizado en el fresado frontal.
Eso reduce la vibracion durante la operacion de acabado del mandrinado y aumenta la vida Gtil de la herramienta.

Broca general

VAPDSC(B

- Tolerancia de mecanizado




VAPDSCE DO &
Hélice corta de alta precisidon para avellanado '

PAEETE Acero Acero Fundicion | Aleacion Aleaciones Tolerancias D1<3 | 3<D1<6 | 6<D1=<10 | 10<D1=<18 | 18<D1 <30 | 30<D1=<32
Endurecido | Inoxidable ductil ligera termoresistentes D1 0 0 0 0 0 0
(@) @) @) @) (mm) —0.014| —0.018| —0.022| —0.027 | —0.033 | —0.039
8
o

f
oD+
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@ Su exclusiva geometria garantiza alta eficiencia en el avellanado.
Excelente rompevirutas y superficie avellanada plana.

Unidad: mm
. Diam. | Diam. |Longitud|Longitud| Dia. |-S . Diam. | Diam. |Longitud|Longitud| Dia. |-S
Referencia Broca Punta 1187 hélice | general | mango | 2 Referencia Broca Punta 1187 hélice | general | mango | o
D1 D5 L3 L1 D4 D1 D5 L3 L1 D4

&Y VAPDSCBD0200 2.0 0.7 12 60 3 * VAPDSCBD0600 6.0 1.4 27 80 6 | %
GED D0210 2.1 0.7 12 60 3 * D0610 6.1 14 30 80 8 *
G D0220 2.2 0.7 12 60 3 *  GED D0620 6.2 1.4 30 80 8 [
D D0230 2.3 0.7 13 60 3 *  GEW D0630 6.3 1.4 30 80 8 | %
e D0240 2.4 0.7 13 60 3 *  @ED D0640 6.4 1.4 30 80 8 [
e D0250 2.5 0.7 13 60 3 * D0650 6.5 1.4 30 80 8 *
e D0260 2.6 0.8 15 60 3 * D0660 6.6 1.8 30 80 8 *
GEWD D0270 2.7 0.8 15 60 3 *  GEWD D0670 6.7 1.8 30 80 8 |x
GED D0280 2.8 0.8 15 60 3 * D0680 6.8 1.8 32 80 8 *
eV D0290 2.9 0.8 15 60 8 * D0690 6.9 1.8 32 80 8 | *x
D0300 3.0 0.8 15 60 3 * D0700 7.0 1.8 32 80 8 *

e D0310 3.1 0.8 17 70 4 * D0710 71 1.8 32 80 8 *
GEYD D0320 3.2 0.8 17 70 4 *x G D0720 7.2 1.8 32 80 8 *
D0330 3.3 0.8 19 70 4 *  GEWD D0730 7.3 1.8 32 80 8 *

D0340 34 0.8 19 70 4 *  GED D0740 74 1.8 32 80 8 *

D0350 3.5 0.8 19 70 4 * D0750 7.5 1.8 32 80 8 *

G D0360 3.6 1.0 21 70 4 *  GEYD D0760 7.6 2.0 35 85 8 [
GED D0370 3.7 1.0 21 70 4 *  GEWD D0770 7.7 2.0 35 85 8 |x
D0380 3.8 1.0 21 70 4 * D0780 7.8 2.0 35 85 8 *

GEYD D0390 3.9 1.0 21 70 4 * D0790 7.9 2.0 85 85 8 *
D0400 4.0 1.0 21 70 4 * D0800 8.0 2.0 35 85 8 *

D D0410 4.1 1.0 21 80 6 * D0810 8.1 2.0 35 90 10 *
D0420 | 4.2 1.0 21 80 6 * D0850 85 | 20 35 90 10 [

D0430 4.3 1.0 23 80 6 * D0860 8.6 2.8 38 93 10 *

GV D0440 4.4 1.0 23 80 6 * D0880 8.8 2.8 38 93 10 *
D0450 4.5 1.0 23 80 6 * D0900 9.0 2.8 38 93 10 *

e D0460 4.6 1.4 25 80 6 * D0910 9.1 2.8 38 93 10 *
e D0470 4.7 1.4 25 80 6 * D0950 9.5 2.8 38 93 10 *
D0480 4.8 1.4 25 80 6 * D0960 9.6 3.2 41 96 10 *

e D0490 49 14 25 80 6 * D0980 9.8 3.2 41 96 10 [
D0500 | 5.0 1.4 25 80 6 * D1000 | 10.0 3.2 41 96 10 |[x

D0510 | 5.1 1.4 25 80 6 * D1010 | 10.1 3.2 41 101 12 |

GED D0520 5.2 1.4 25 80 6 * D1030 | 10.3 3.2 41 101 12 |
eV D0530 5.3 1.4 25 80 6 * D1050 10.5 3.2 41 101 12 *
e D0540 54 1.4 27 80 6 *  GED D1080 10.8 3.7 45 105 12 *
D0550 55 14 27 80 6 * D1100 11.0 3.7 45 105 12 *

G D0560 5.6 1.4 27 80 6 * D1110 11.1 3.7 45 105 12 *
D D0570 5.7 1.4 27 80 6 * D1150 11.5 3.7 45 105 12 *
D0580 5.8 1.4 27 80 6 * D1180 11.8 3.7 45 105 12 *

eV D0590 5.9 1.4 27 80 6 * D1200 12.0 3.7 49 109 12 *

* : Existencia en Japén




Unidad: mm

) Diam. | Diam. |Longitud|Longitud| Dia. | <5

Referencia Broca [Punta 1189 hélice | general | mango %

D1 D5 L3 L1 D4

VAPDSCBD1250 12.5 3.7 49 109 12 *
D1300 | 13.0 4.2 49 109 12 *

D1350 13.5 4.2 51 121 16 *

D1380 | 13.8 4.2 51 121 16 *

D1400 | 14.0 4.2 51 121 16 *

D1410 | 141 55 58 123 16 *

GED D1420 | 14.2 55 58 123 16 *
G D1450 | 14.5 55 58 123 16 *
D1480 | 14.8 55 58 123 16 *

D1500 | 15.0 55 58 123 16 *

GEYD D1550 | 15.5 55 60 125 16 *
e D1570 | 15.7 55 60 125 16 *
D1580 | 15.8 55 60 125 16 *

D1600 | 16.0 55 60 125 16 *

D1700 | 17.0 55 62 132 20 *

D1750 | 17.5 5.5 63 133 20 *

D1760 | 17.6 6.5 63 133 20 *

GEYD D1770 | 17.7 6.5 63 133 20 *
D1780 | 17.8 6.5 63 133 20 *

D1800 | 18.0 6.5 63 133 20 *

D1810 | 18.1 6.5 65 135 20 *

D1900 | 19.0 6.5 65 135 20 *

D1980 19.8 7.5 67 137 20 *

D2000 | 20.0 7.5 67 137 20 *

D2010 | 20.1 7.5 67 137 20 *

e D2100 | 21.0 7.5 75 165 25 *
D2200 | 22.0 7.5 75 165 25 *

D2300 | 23.0 7.5 80 170 25 *

D2400 | 24.0 8.5 80 170 25 *

GV D2500 | 25.0 8.5 85 180 25 *
D2600 | 26.0 9.0 85 180 32 *

eV D2700 | 27.0 9.0 95 190 32 *
D2800 | 28.0 10.0 95 190 32 *

D2900 | 29.0 | 10.0 100 195 32 *

D3000 | 30.0 | 11.0 100 195 32 *

D D3100 | 31.0 11.0 105 200 32 *
D3200 | 32.0 13.0 105 200 32 *




FCONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Acero estructural Acero al carbono 1.1213 | Acero para herramientas | Acero para herramientas
Aleacion de aluminio Acero aleado SCM 100Cr6 de aleacion H13
Material Fundiciéon FCD Acero inoxidable ferritico (—40HRC)
1.4016, 1.4002 Acero inoxidable PH
Acero inoxidable martensitico 1.4542, 1.4568
1.4021, 1.4125
Diam. [ Revoluciones |Vel. de avance| Revoluciones [Vel. de avance| Revoluciones |Vel. de avance| Revoluciones |Vel. de avance
(mm) (min-1) (mm/rev.) (min-1) (mm/rev.) (min-1) (mm/rev.) (min-1) (mm/rev.)
2.0 5600 0.07 4800 0.07 3200 0.07 2800 0.04
3.0 3700 0.10 3200 0.10 2100 0.10 1900 0.05
4.0 2800 0.12 2400 0.12 1600 0.12 1400 0.06
5.0 2200 0.14 1900 0.14 1300 0.14 1150 0.07
6.0 1850 0.15 1600 0.15 1050 0.15 950 0.08
8.0 1400 0.20 1200 0.20 800 0.20 720 0.10
10.0 1100 0.23 960 0.23 640 0.21 570 0.1
12.0 950 0.26 800 0.26 530 0.24 470 0.12
14.0 800 0.27 680 0.27 450 0.25 410 0.13
16.0 700 0.28 500 0.28 360 0.26 300 0.14
18.0 620 0.29 450 0.29 320 0.27 260 0.15
20.0 560 0.30 400 0.30 290 0.27 240 0.15
22.0 510 0.32 360 0.32 260 0.29 220 0.16
24.0 460 0.33 330 0.33 240 0.30 200 0.16
26.0 430 0.35 310 0.35 220 0.31 180 0.17
28.0 400 0.36 290 0.36 210 0.33 170 0.18
30.0 370 0.37 270 0.37 190 0.34 160 0.18
32.0 350 0.38 250 0.38 180 0.35 150 0.19

1) Las anteriores condiciones de corte son para perforar a profundidades 2xD, sin agujero guia. Cuando se
taladran agujeros con una profundidad superior a 1xD, es posible aumentar las revoluciones en un 20%.

2) Se recomienda taladrar sin agujero guia. Si se realiza un agujero guia, las virutas no se rompen. Si necesita
romper la viruta, utilice un sistema de avance con pinza.

3) Para avellanado de superficies inclinadas es recomendable utilizar brocas de metal duro.

4) Para mecanizar aceros inoxidables austeniticos (X5CrNi1810), reduzca las revoluciones en un 30 - 60% y
reduzca la velocidad de avance en un 40 - 60%.

5) Utilice un mandril portabroca de pinza.

6) Reduzca las revoluciones y la velocidad de avance en funcion de la situacion del taladro cuando la
instalacion de la pieza o la maquina no tenga rigidez.

7) Utilice suficiente fluido de corte.

Las anteriores condiciones le serviran de guia a la hora de utilizar fluido de corte hidrosoluble.
Si emplea fluido no soluble en agua, reduzca las revoluciones..

% : Existencia en Jap6n




2 Broca de alta precision con recubrimiento Violet

M La excelente resistencia al calor y a la abrasién, combinada con geometrias disefiadas para trabajos

especificos, dan una mayor precision y eficiencia,

y una mayor duracion de la vida de la herramienta.

VAPDS y VAPDM son para acero y materiales endurecidos de hasta 40HRC. VAPDSSUS y VAPDMSUS
resultan adecuadas para aceros inoxidables y materiales mas blandos.

VAPDS ¢0.5~013.0
S }

VAPDM 20.5~¢32.0
OIS N——————

VAPDSSUS ¢0.5~020.0
]

VAPDMSUS ¢0.5~013.0

Acero dulce

150HB
Aleacion de aluminio

Acero inoxidable austen§Q

(SUS304)

Acero al carbono
(200HB)

Acero tratado
(40HRC)

Acero dulce
(150HB)
10,

Acero al carbono

Aleacion de aluminio (200HB)

Acero tratado
(40HRC)

Acero inoxidable austenitico
(SUS304)

VAPDS

Prolongacion de la vida til de la herramienta con una excelente resistencia a la abrasion

” I N

VAPDS

Broca TiN (competencia)

%Rotur

0 500 1.000 1.500 2.000 2.500 3.000
Numero de agujeros
Broca VAPDS 6,0
Material S50C
Revoluciones | 1.800min-" (35m/min)
Avance 0,3mm/rev
Profundidad | 16mm Penetracion

Emulsion

Refrigerante

VAPDSSUS

Alto rendimiento en una amplia gama de condiciones de corte

1.500
VAPDSSULS
e
(5]
‘S 1.000
g
® Competencia
° Broca con recubrimiento TiN
& 500
£
=}
P4
0 | |
0,12 0,14 0,16 0,18

Revoluciones (mm/rev)

I
Broca VAPDSSUS 26,0

SUS304
800min-1 (15m/min)

Material

Revoluciones
Profundidad

Refrigerante

16mm Penetracion

Emulsion
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Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 2, 20020 Milano, Italy

Tel. +39-02 93 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
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