


4 GerSwiss

IEERICA TECHMNOLOGY

Spokolm

DIMENSIONES Y PARAMETROS DE CORTE

Gama Quadworx ' Tamano S

PLATOS
rp dz d3 2 I:
Duo Plug’
216 247 SG 16 7 1,3 M 15 1 31 2 196,00 €
e 10
3 3182475G| 18 7 13 M 15 1 31 3 208,00 €
% 10
a 320247 SG 20 7 1,3 M 18,6 1 33 3 230,00 €
12
425247 SG 25 7 1,3 M 23,5 1 35 4 264,00 €
16
Plato con acoplamiento roscado
214247 14 7 1,3 M 13,8 1 28,5 2 191,00 €
8
216 247 16 7 1,3 M 13,8 1 28,5 2 196,00 €
8
318 247 18 7 13 M 13,8 1 28,5 3 208,00 €
8
320247 20 7 1,3 M 18 1 28,5 3 230,00 €
10
425247 25 7 1,3 M 21 1 32,5 4 264,00 €
12
Accesorios
ACCESORIOS
o Q
& o
&K o
& e e
0 ’ Q
QDE] 25500 Tomillo Torx M2,5 L5,0 T7 1,80 €
07 500 Destomillador Torx T7 575 €

Par de apriete para tornillos TORX " N° 25 500 Md: 1,28 Nm
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4 GerSwiss

IEERICA TECHMOOLOGY

Spokolm

Quadworx® - Tamano S, Norm-DIN (SDMX/SDMT) 070205 SN

PLAQUITAS INTERCAMBIABLES &0
&
Sl &
& ¢
Norma DIN (& & | s r M
0247837 | SDMX 070205 SN HSC05 PVTi 7 2,38 0,5 2,5 8,65 €
0247 842 | SDMX 070205 SN P40 PVTi 7 2,38 0,5 2,5 7,80 €
0247 896 | SDMT 070205 SN M40 PVST 7 2,38 0,5 2,5 8,85€
Parametros de corte - Velocidad de corte Vc = m/min
MATERIAL )
& . <
< \ o
Q\‘\ Q
S ©
Q A\
Aceros % 0,5 7 desbaste 100 - 200
v acabado
Aleaciones resist. al calor 0,5 7 desbaste 40-80
v % acabado 60-120
Aceros inoxidables % 0,5 7 desbaste 80-180
v acabado 110 - 250
Fundicién 0,5 7 desbaste | 160 - 300
7.5_ acabado
Aceros templados 0,5 7 desbaste | 100 - 180
v .é acabado
Avance por diente (fz) y pasada axial (ap)
MATERIAL )
& "
(7
Qé QQ*
N »
Q \
Aceros = 0,5 7 f, (mm) 03-1,5
ap (mm) 02-0,7
Aleaciones resist. al calor z 0,5 7 f, (mm) 02-08
ap (mm) 0,1-0,5
Aceros inoxidables = 0,5 7 f, (mm) 02-1,
ap (mm) 0,1-0,5
Fundicién 7z 0,5 7 f, (mm) 03-1,5
ap (mm) 0,2 = 0,7
Aceros templados = 0,5 7 f, (mm) 03-1,0
ap (mm) 02-0,5
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4 GerSwiss

IBEERICA TECHMOOLOGY

PARAMETROS DE CORTE

Spokolm

entrada axial taladrando entrada en rampa entrada po erpolacié élice
FRESA X max. a° y Dhin Dinax
@ d;mm mm mm mm mm
14 1 <135 4 18 28
16 1 <838 6 22 32
18 1 <6,6 8 26 36
20 1 <52 10 30 40
25 1 <33 15 40 50

X Penetracié méaxima permitida

f, Reduccion del valor propuesto por la tabla de un 30%

y Distracia minima de recorrido

D,.» Diametro minimo para penetrar en hélice

X Penetracion maxima permitida indicada D,.x Didmetro maximo de penetracién

tabla anterior

a,/f,  Segun la recomendacion de la tal
anterior

INFORMACION TECNICA

a,/f, Segun larecomendacion de la tabla anterior
ba

A parte del radio

a programar hay que tener en cuenta

en el fresado del fondo de los restos de material. En le

mecanizado post
valores paralas h
0,65 mm. (M), 0,8

diametro diametro R
nominal planitud
d; 3
216 247 SG 16 5,7 0,51
318247 5SG 18 7,7 0,51
320247 SG 20 9,7 0,51
425247 SG 25 14,8 0,51
214247 14 3,7 0,51
216 247 16 5,7 0,51
318247 18 7,7 0,51
320247 20 9,7 0,51
425247 25 14,8 0,51

erior hay que contemplar los siguientes
erramientas: la medida “t” es 0,51 mm. (S),
3 mm. (L).

Punto de contacto para

la medicién en longitud por

laser. Para la medicién en

longitud por lases hay que tener

en cuenta el diametro del contacto.
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4 GerSwiss

IEERICA TECHMOOLOGY

Spokolm

DIMENSIONES Y PARAMETROS DE CORTE

Gama Quadworx ' Tamano M

PLATOS
! 4 4 3
Duo Plug’
2222485G 22 9 1,5 M 18,5 1,5 35,5 2 223,00 €
12
]
> 325248 SG 25 9 15 M 23,5 1,5 40 3 250,00 €
o 16
o
=
a
Plato con acoplamiento roscado
325248 25 9 1,5 M 21 1,5 33 3 250,00 €
12
430248 30 9 1,5 M 29 1,5 42 4 273,00 €
16
432248 32 9 1,5 M 29 1,5 42 4 284,00 €
16
435248 35 9 1,5 M 29 1,5 42 4 284,00 €
16
535248 35 9 1,5 M 29 1,5 42 5 295,00 €
16
542248 42 9 1,5 M 29 1,5 42 5 309,00 €
16
Plato con agujero
542348 42 9 1,5 16 40 1,5 42,5 5 309,00 €
652348 52 9 1,5 22 40 1,5 52,5 6 334,00 €
Accesorios
ACCESORIOS
Ko ¢
(o o
&® ¢ &
S Q
30500 Tomillo Torx M 3,0 L7,0 T10 2,00 €
10 500 Destomillador Torx T10 4,50 €
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4 GerSwiss

IEERICA TECHMOOLOGY

Spokolm

Quadworx® - Tamano M, Norm-DIN (SDMX /SDHX/SDMT) 09T307 SN

PLAQUITAS INTERCAMBIABLES 6\9
O &
L & s
< X
N &9 :
Norma DIN & & | s r M X
0348842 | SDMX 09T307 SN P40 PVTi 9 3,5 0,7 3,0 8,85 €
0348852 | SDMX 09T307 SN P25 PVTi 9 3,5 0,7 3,0 8,95 €
0348860 | SDHX 09T307 SN K10 PVTi 9 3,5 0,7 3,0 13,10 €
0348846 | SDMX09T307SN| P40 PVGO 9 35 | 07 | 30 | 1080¢
0348896 | SDMT 09T307 SN M40 PVST 9 3,5 0,7 3,0 10,00 €

Parametros de corte - Velocidad de corte Vc = m/min

MATERIAL
RNIPASPREIRS &
SIS N @Q
QX Q™ ¥ N

Aceros % 0,7 9 desbaste 100-200 | 150-250

v acabado
Aleaciones resist. al calor % 0,7 9 desbaste 40 - 80

v acabado 60 - 120
Aceros inoxidables % 0,7 9 desbaste 80-180

v acabado 110-250
Fundicion % 0,7 9 desbaste | 180 -300

v acabado
Aceros templados % 0,7 9 desbaste | 120-180

v acabado

Application data (fz/ap)

MATERIAL

N N “
& & RS o
o o Q
Q < W
Aceros = 0,7 9 f, (mm) 0,5-2,0 0,5-2,0
ap (mm) 03-1,0 03-1,0
Aleaciones resist. al calor 0,7 9 f, (mm) 03-09
o)
ap (mm) 02-0,7
Aceros inoxidables 0,7 9 f, (mm) 03-1,2
®)
ap (mm) 02-09
Fundicion = 0,7 9 f, (mm) 0,5-2,2
ai; (mm) 02-1,2
Aceros templados 0,7 9 f, (mm) 02-1,0
=l

ap (mm) 0,2-0,5
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4 GerSwiss

IEERICA TECHMOOLOGY

PARAMETROS DE CORTE

Spokolm

e ddd d d dlddrando e ddad € d Pa d(d PO erpola O e
FRESA X Max. a° y Diin D,ax
@ d1 mm mm mm mm mm
22 1,5 <137 6 28,5 44
25 1,5 <92 9 34,5 50
30 1,5 <58 14 44,5 60
35 1,5 <43 19 54,5 70
42 1,5 <31 26 68,5 84
52 1,5 <21 36 88,5 104
X Penetracié maxima permitida y Distracia minima de recorrido D, Didmetro minimo para penetrar en hélice
f, Reduccion del valor propuesto por la tabla de un 30% X Penetracion maxima permitida indicada Dyy  Didmetro maximo de penetracion
tabla anterior . L .
a,/f.  Segun la recomendacion de la tabla anterior
ay/f,  Segun la recomendacion de la talba

anterior

INFORMACION TECNICA

A parte del rddio a programar hay que tener en cuenta

en el fresado del fondo de los restos de material. En le
mecanizado posterior hay que contemplar los siguientes
valores para las herramientas: la medida “t” es 0,51 mm. (S),
0,65 mm. (M), 0,83 mm. (L).

diametro
nominal

diametro
planitud

d; ¢
2222485G 22 7.1 0,65
3252485G 25 9,8 0,65
222248 22 7.1 0,65
325248 25 9,8 0,65
430248 30 14,7 0,65
435248 35 19,6 0,65
535248 35 19,8 0,65 Punto de contacto para
542248 42 26,5 0,65 la medicién en Iongitud por
= - 26,5 0,65 laser. Para la medicién en
652348 > 365 063 longitud por Ia'.\?es hay que tener
en cuenta el diametro del contacto.
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4 GerSwiss

IEERICA TECHMOOLOGY

Spokolm

DIMENSIONES Y PARAMETROS DE CORTE

Gama Quadworx ' Tamano L

PLATOS

| r, d, I,
Plato con acoplamiento roscado
335249 35 10 2,3 M 29 2,5 42 3 253,00 €
16
442249 42 10 2,3 M 29 2,5 42 4 302,00 €
16
Plato con agujero
442349 42 10 2,3 16 35 2,5 42 4 302,00 €
552349 52 10 2,3 22 40 2,5 52 5 324,00 €
7 66 349 66 10 23 27 48 2,5 52 7 364,00 €
880349 80 10 2,3 27 60 2,5 52 8 438,00 €
Accesorios
ACCESORIOS
RoN e
& J
esé\{? &
’ Q
40 505 K Torx screw M 4,0 L 9,35 T15 3,40€
15500 Torx screwdriver T15 6,75 €

Starting torque for Tonscrew 40 505 M: 5,15 Nm
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4 GerSwiss

IBEERICA TECHMOOLOGY

Spokolm

Quadworx® - Tamano L, Norm-DIN (SDMX /SDHX/SDMT) 100510 SN

PLAQUITAS INTERCAMBIABLES (.\@
QO W
0b® ‘O(\(Q
N &
Norma DIN @ < | s r M
0449842 | SDMX 100510 P40 PVTi 10 5 1 4,0 11,60 €
04 49 846 | SDMX 100510 P40 PVGO 10 5 1 4,0 12,60 €
04 49 852 | SDMX 100510 P25 PVTi 10 5 1 4,0 11,60 €
0449860 | SDHX 100510 K10 PVTi 10 5 1 4,0 15,30 €
0449896 | SDMT 100510 M40 PVST 10 5 1 4,0 12,80 €
Parametros de corte - Velocidad de corte Vc = m/min
MATERIAL
&0 & 0 2
Q I KL A @‘2
> Q™ R N\
Aceros % 1 10 desbaste 100-200 | 150-250
v acabado
Aleaciones resist. al calor % 1 10 desbaste 40 - 80
v acabado 60 - 120
Aceros inoxidables % 1 10 desbaste 80-180
v acabado 110-250
Fundicién % 1 10 desbaste | 140 - 250
v acabado
Aceros templados % 1 10 desbaste | 80- 160
v acabado
Application data (fz/ap)
MATERIAL
\Y N \ )
N Qqé °>Q\<\ @QA
N Q’\/ @
Aceros = 1 10 2 (mm) 0,3-2,5 0,3-2,5
ap (mm) 03-1,5 03-1,5
Aleaciones resist. al calor = 1 10 f, (mm) 0,35-1,0
ap (mm) 0,25-0,9
Aceros inoxidables 7 1 10 f; (mm) 0,35-1,5
ap (mm) 0,25-1,5
Fundicién = 1 10 f, (mm) 03-2,5
ap (mm) 03-1,7
Aceros templados = 1 10 f, (mm) 03-1,5
ap (mm) 03-0,8
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4 GerSwiss

IEERICA TECHMOOLOGY

PARAMETROS DE CORTE

Spokolm

e ddd d d dlddrando e dlad € d Pa e dlad PO ifelelrs O e
FRESA X Max. a° y Diin Diax
[} d mm mm mm mm mm
35 2,5 <83 17 52 70
42 2,5 <59 24 66 84
52 2,5 <4,2 34 86 104
66 2,5 <29 48 114 132
80 2,5 <23 62 142 160
X Penetracio maxima permitida y Distracia minima de recorrido D, Diametro minimo para penetrar en hélice
f, Reduccion del valor propuesto por la tabla de un 30% X Penetracion maxima permitida indicada Dynax  Didmetro maximo de penetracién

tabla anterior

a,/f, Segun la recomendacion de la talba
anterior

INFORMACION TECNICA

a,/f, Segun la recomendacion de la tabla anterior

A parte del rddio a programar hay que tener en cuenta

en el fresado del fondo de los restos de material. En le
mecanizado posterior hay que contemplar los siguientes
valores para las herramientas: la medida “t” es 0,51 mm. (S),
0,65 mm. (M), 0,83 mm. (L).

didmetro didmetro
nominal planitud
d; ’

335249 35 17,7 0,83
442249 42 24,7 0,83
442349 42 24,7 0,83
552349 52 34,7 0,83
7 66 349 66 48,7 0,83
880349 80 62,7 0,83

Punto de contacto para

la medicién en longitud por

laser. Para la medicién en

longitud por lases hay que tener

en cuenta el didmetro del contacto.
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