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Ultimate Machining Taps

MHSP-* MHSL

MH SERIES

Rendimiento excepcional en aceros al carbono y acero
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La serie MH garantiza una fiabilidad y un rendimiento
excepcionales, esenciales para aumentar la productividad.

¢Qué son los aceros al carbono y los aceros aleados de dureza media?

Yamawa define los «aceros al carbono de dureza media (MH)» como los aceros al carbono y los aceros aleados utilizados para fabricar
componentes de vehiculos. Para componentes importantes como los cubos de la rueda o los cigliefales, se utilizan ampliamente aceros al
carbono y aceros aleados de dureza media (20 + 35 HRC), muy duros y resistentes.

Ejemplos de
componentes de
vehiculos fabricados
con acero aleado de
dureza media

levas

Cabezal de
direccion

Diferencial

El roscado de piezas grandes y caras, como las de la maquinaria de construccion, requiere herraimichitas gue garanticcr: una aia hiabilidad
y una gran precision.

Rodamiento
giratorio
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MHSP

¢ En el roscado de aceros tratados, el desgaste o el astillado del filo de corte
es un problema muy comun. Con los machos tradicionales es muy dificil
lograr un proceso estable y seguro.

¢ E| MHSP se ha desarrollado para garantizar una fiabilidad y un rendimiento
excepcionales incluso en estas condiciones.

e El recubrimiento especifico y el sustrato muy resistente al desgaste
aumentan la duracion.

s ] (2

Acero al carbono tratado
térmicamente
(25 HRC + 35 HRC)

E Acero para herramientas
(12311 = 1.2344)

Acero aleado

(CrMo, Cr)

Acero al carbono
(alto contenido, 1.1191, Ck45 ~)

Acero al carbono
(contenido medi

10,
11158, Ck25 + 1.1191, Ck45)

Velocidad (m/min) 5 10 15 20 25 30
Parametros aplicativos
. Profundidad | 12 mm [ S Miilcdayia
Tamao M8 x 1.25 derosca | (aguiero ciego) MHSP ‘ ‘ ‘ ‘ | -
Material (13;2580?2 CrMo 4 Maquina g:gotre e(?_t(?cr;]eoanl— SP 40° general iDesga%tado 3 3 3
velocidad 9 15 m/min Lubricante | Emulsion 0 100 200 300 400 500 600 (nede
core roscas)

Reduccién drastica del

Ejemplos de aplicacion

riesgo de astillado del filo de corte

1. El disefno de las crestas (BLF) reduce el riesgo de que se astille el
filo de corte

2. Elinnovador disefio de las ranuras produce virutas regulares y faciles

de evacuar

MHSP Material Condiciones de uso / Rendimiento Notas
Codigo de Aguijero Profundidad v o .
= 3 : P © : Duraciéon | Producto de la competencia
Tamano ﬁgjjtszr;)a D(rn?xgo de(rtmoms)ca Maquina (m/min) Avance Lubricante (n.° de roscas) *Pieza mecanizpada
1.1191, 16 Centro de Reemplazado por desgaste
M8x1.25 Ck45 6.8 oD mecanizado| 30 | Sincronizado | Emulsién | 1.740 | después de 1200 roscas
(23 HRC) @D) " horizontal *Brida
1.0037 16 Centro de Reemplazado por desgaste y
M8x1.25 St37.0 | 68 (2D) mecanizado, 30 | Sincronizado | Emulsién | 1.000 | astillado después de 800 roscas
vertical *Pieza de la suspension
1.1191, o4 Centro de Aceite de Reemplazado por desgaste
M8x1.25 Ck45b 6.9 (3p)  Mecanizado 6  Sincronizado " 300 | después de 90 roscas
(30 HRO) vertical cone *Freno de tambor
11191 20 Centro de Reemplazado por desgaste y
M10x1.5 CKa5 8.5 (2D) mecanizado| 25 | Sincronizado | Emulsién 800 | astillado
vertical *Pieza de la suspension
1.1191, o4 Centro de No Reemplazado por mal acabado
M16x2 Ck45 14 1.5D) mecanizado| 5 . ad Emulsion 530 | delarosca
(28 HRC) a. vertical sincronizado “Barra
1.7225, 42 30 Centro de Reemplazado por desgaste
M16x2 CrMo 4 14 oD mecanizado| 15 | Sincronizado | Emulsién 720 | después de 600 roscas
(35 HRC) @D " horizontal “Ejo
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MHSL
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® En la produccién en serie con aceros al carbono y aceros aleados de
dureza media, se necesitan herramientas de alto rendimiento capaces
de garantizar la méxima productividad.

wscd o) 120 ot ot

Acero para herramientas
(1.2311 = 1.2344)

Acero aleado
(CrMo, Cr)

e La serie MHSL permite obtener fiabilidad y larga duracién al eliminar
problemas tipicos como el desgaste o el astillado del filo de corte, la
mala evacuacion de las virutas y el acabado insuficiente de la rosca.

Acero al carbono ialto contenido,
1.7225, 42 CrMo 4)

MHSL

Acero al carbono
(contenido medio, 1.1191 + Ck45)

Acero al carbono hagu contenido,
1.0037, $t37 + 1.1158, Ck25)

¢ El revestimiento especifico y el sustrato muy resistente al desgaste
aumentan la duracion.

Parametros aplicativos

Velocidad (m/min) 15 20 50

- Profundidad | 12 mm ' Todawa
Tamano M12 x 1.25 ; MHSL !
10 o de rosca Sguierodpasante)' : : ‘ ‘ ‘A & w
; . , sonf €ntro de mecani- | Entrada corregida | |
Material (25 HRO) Méaquina 2ado vertical 0 nge Al : ‘Desgaste |mportante ! !
velecidad de 30 m/min Lubricante | Emulsién 0 500 1000 1500 2000 2500 3000 (1°de
roscas)

Garantiza la estabilidad
del proceso

Mejor acabado de la rosca

e | as virutas son empujadas hacia la salida del agujero pasante

¢ L os canales con espiral izquierda empuijan las virutas hacia adelante

* Disefo especial de las ranuras

Ejemplos de aplicacion

MHSL Material Condiciones de uso / Rendimiento Notas
Codigo de  Aguijero Profundidad . )
Tamario material | previo | derosca | Maquina (m\//,,?in) Avance | Lubricante (I,:,)_ou j;”‘,il?a'; Pr°93?§2§ ,enlgé):mfaeé%ma
(dureza) (mm) (mm)
Centro de . Reemplazado por mal acabado
M6x1 1&(1??51 ' 5.1 (;%) mecanizado| 7.5 | Sincronizado Aceite de 10.000 | de la rosca.
horizontal corte *Eje
11191 8 Centro de Reemplazado por desgaste
M8x1.25 CKd5 6.8 (1D) mecanizado| 40 | Sincronizado | Emulsion | 9.120 | después de 5200 roscas.
vertical *Eje
1.1203, 12 Centro de Reemplazado por duracion
M8x1.25 Ck55 6.85 (1.5D) mecanizado, 30 | Sincronizado | Emulsién | 2.160 |inestable.
(25 HRC) ' vertical *Pieza del embrague
1.1191, 20 Centro de Reemplazado por desgaste
M10x1.25 Ck45 8.8 2D) mecanizado| 8 | Sincronizado | Emulsion | 2.450 | después de 1600 roscas.
(23 HRC) vertical *Pieza del vehiculo
1.1203, 12 Centro de Reemplazado por duracién
M12x1.75 Ck55 10.4 1D mecanizado| 19 | Sincronizado | Emulsidon | 2.840 |inestable.
(27 HRC) (1D) vertical *Cubo de rueda
1.1210, 14 Centro de Reemplazado por alto esfuerzo
M14x1.5 Ck53 12.6 1D mecanizado| 32 | Sincronizado | Emulsion | 4.430 | después de 3000 roscas.
(25 HRO) (D) vertical *Cubo de rueda
1.1203, 14 Centro de Reemplazado por desgaste
M14x1.5 Ck55 12.6 (1D) mecanizado| 22 | Sincronizado | Emulsion | 2.700 | después de 2000 roscas.
(23 HRC) vertical *Cubo de rueda
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MHRZ

¢ Es muy dificil lograr estabilidad y fiabilidad de mecanizado en el roscado

por deformacién de aceros con una dureza de 25 HRC y superior.

¢ Para estos mecanizados, se ha desarrollado la serie MHRZ que garantiza

un rendimiento extraordinario.

¢ El revestimiento especifico y el sustrato muy resistente al desgaste

aumentan la duracion.

wsc o B gt T o

Acero tratado térmicamente
(25 HRC + 35 HRC)

Acero aleado
(1.7225, 42CrMod)

MHRZ

Acero al carbono ;alto contenido,
1.1191, Ckd5 + 1.7131, 16MnCr5)

Acero al carbono (contenido medio,
1.0144, St 44 + 1.1141, Ck15)

Velocidad (m/min) 5 10 15 20 25 30 3B
Parametros aplicativos
. Profundidad | 18 mm ' ilodavia
Tamario M12x1.25 derosca | (orificio pasante) MHRZ ‘ ‘ ‘ P nsal
q 1.7225, 42 CrMo 4 P Centro de mecani- Macho de laminacion [ L ! [ [
Material Maquina ; :
(35 HRO) a zado horizontal convencional § Parado enla primera rosca !
Velocidad 98 20 m/min Lubricante | Emulsion 0 200 400 600 800 1000 (mede
roscas)
Agujero .
previo 11.3 mm Duracion 800 roscas
Macho de laminacién
convencional
Torgue(N-cm)
MHRZ 1 FE

o Torque(N-cm) P I

o a0

b Y 4

0ol 500
oy z TR 2 o

Aplicacion estable y segura

Ejemplos de aplicacion

El disefio especial de los I6bulos y el tratamiento de pulido del
recubrimiento permiten una drastica reduccion del par de torsion

MHRZ Material Condiciones de uso / Rendimiento Notas
Codigo de | Agujero Profundidad . ]
Tamario | material | previo | derosca = Maguina (m\/ﬁn) Avance | Lubricante (E)_Hdrfgi?ars‘) Progg(i:égéi ﬁ,'gf:,ﬂ?ffé‘;”c'a
(dureza) (mm) (mm)
. Reemplazado por desgaste
1.4401, 9 ) ) Aceite de ;
M6x1 AlSi31g | 96 (1.5D) CNC 28 | Sincronizado corte 10.000 9§§%;es de 1200 roscas
1.1203, 15 Reemplazado por desgaste y
M6x1 Ck55 5.55 (2.5D) NC 26 | Sincronizado | Emulsion | 6.000 | astillado después de 800 roscas
(23 HRC) ' *Pieza de la suspension
17995 6 Reemplazado por desgaste
Mé6x1 42 CrMo 4 555 (1D) NC 20 | Sincronizado | Emulsién | 2.000 | después de 90 roscas
*Freno de tambor
1.7220, 34 6 Aceite de Reemplazado por desgaste y
M6x1 CrMo 4 | 5.55 NC 10 | Sincronizado 4.800 |astillado
(30 HRO) (1D) corte *Pieza de la suspensién
1.7220, 34 16 Reemplazado por mal acabado
M8x1.25 CrMo 4 7.5 NC 30 | Sincronizado | Emulsion | 16.000 |de la rosca
(30 HRC) (D) *Pieza de automovil
1.7027, . Reemplazado por desgaste
35 Aceite de
M10x1.5 20Cr4 9.4 (3.5D) NC 10 | Sincronizado " 860 | después de 600 roscas
(30 HRC) : corte *Pieza de automévil
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MHCDS

¢ Al mecanizar piezas cilindricas, la precision de centrado es fundamental
para garantizar un proceso preciso.

* A medida que aumentan la velocidad de rotacién y la velocidad de
avance, los problemas de excentricidad son mas evidentes. MHCDS ha
sido desarrollada para garantizar una precisién muy alta incluso a altas

velocidades.

¢ El recubrimiento especifico y el sustrato muy resistente al desgaste
aumentan la duracion.

Parametros aplicativos

Tamano 3x60°x8 Avance=fn | 015. mm/rpm
Material 1.1191, Ck45 Maquina Torno CN
Velocidad de . q .

SO 30 m/min Lubricante | Emulsion

Las fotografias muestran el diferente estado de desgaste de un

producto convencional y de MHCDS después de 480 agujeros.

Geometria ideal para alta velocidad y avance

Ejemplos de aplicacion

. COATING

Acero tratado térmi

Acero aleado

Acero al carbono (alto contenido)

MHCDS

Acero al carbono
(contenido medio)

Acero al carbono (bajo contenido)

Velocidad (m/min) 10 20 30

Producto convencional

Larga duracion, mejor acabado superficial y mayor concentricidad

MHCDS con disefio de un solo filo de corte y geometria especial
del filo de corte para minimizar los problemas de excentricidad y
obtener un centrado de muy alta precision

MHCDS Material Condiciones de uso / Rendimiento Notas
Codigo de| Profundicad n Avance Duracion Producto de la com [
- : ; Gr q petencia
Tamario W(Wit:zral)al del agujero Maquina | (o) (mm/rey) | LUONCANtS |\ e o jeros) *Pieza mecanizada
: Reemplazado por rotura después de
. 11191, Aceite de ’
1x60°x4 Cka5 1 Torno CN | 2.000 0.03 corte 900 EOO agujeros. o
Pieza de automovil
Reemplazado por desgaste excesivo
2X60°x6 R 36  TormoCN | 2.100 0.04 Emulsion = 5400  después de 2400 agujeros.
*Eje de la bomba
1.1191, Reemplazado por rotura después de
2x60°x6 Ck45 4 CNC 2.000 0.1 Emulsion 700 algunos agujeros.
(85 HRC) *Pieza de automovil
3x60°x8 Inconel 5 CNC 500 0.03 Emulsion 400 Reemplazado por mal acabado.
1.4845 Reemplazado por problemas de
2x60°x6 AISIZ10S 6 Torno CN 500 0.03 Emulsion 500 | encolado vy astillado después de
algunos agujeros.
1.3576, 15 . )
2X60°X6 CrNi 6 9 Torno CN | 600 0.08 Emusion | 10  Doturadespués de 1 agujero.
(43 HRC) Cigiienal

Think threads with
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Gama y dimensiones

O] [ 2.5p
MHSP M HSS-Co| |conTiNG 2 © m
— TIPO: EU_025 ) ™~ TIPO: EU_023 ]
DCON K _ DCON K
=== 1 1 s s —
THL LK
[—>| L LS K Iﬂl.'» LS LH(» K
LF LF
@ En stock, O Consultar disponibilidad
TCTR K50 Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
M (tolerance) (mm) = (mm) Code (chamfer)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 371
M8X1.25 ISO2X(6HX) 6.8 @ 6.85 SD8.ONBOCLJ 25P 9 - 19 - 47 8 62 9 3 025 @
M10X1.5 IS02X(6HX) 85 | 8.6 SD0100BOCLJ 25P 100 - 23 - 525 10 8 11 3 05 @
TCTR S50 Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
M (tolerance) (mm) = (mm) Code (chamfer) = (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 376
M12X1.75 ISO2X(6HX)  10.3  10.36 $G012PBOCLJ 25 110 - 26 - 5 9 7 10 4 023 @
M14X2 IS02X(6HX) 121212 SG014QBOCLJ 2P 110 - 26 - 56 11 9 12 4 023 @
M16X2 1S02X(6HX) 14 1412 SG016QBOCLJ 25P 110 - 26 - 56 12 12 4 023 @
TCTR K@ Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
MF (tolerance) (mm) = (mm) Code (chamfer)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 374
M10X1.25 ISO2X(6HX) 8.8  8.85 SM010NBOCLJ 25P 100 - 23 - 51 7 55 8 3 023 @
M10X1 1S02X(6HX) 9 909 SM010MBOCLJ 2P 90 - 19 - 46 7 55 8 3 023 @
M12X1.5 IS02X(6HX) 105  10.6 SM0120BOCLJ 25P 100 - 21 - 51 9 7 10 4 023 @
M12X1.25 1S02X(6HX)  10.8 | 10.85 SM012NBOCLJ 25P 100 - 21 - 51 9 7 10 4 023 @
M14X1.5 1S02X(6HY) 125  12.6 SM0140BOCLJ 25P 100 - 21 - 51 11 9 12 4 023 @
M16X1.5 IS02X(6HX)  14.5 14.6 SM0160BOCLJ 25P 100 - 21 - 51 12 9 12 4 023 @

Think threads with
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MHSL W—' COATING
™~ TIPO: EU_057 m ™ TIPO: EU_084 ]
K
DCON DCON
f
= T T—
THL s LK THL LK
] — LU LS K
LF LF
[~ TIPO: EU_086 m
K
DCON
THL LK
LS K
LF
@ En stock, O Consultar disponibilidad
TCTR @ Hole @ THCHT  LF THL LU LS DCON K @ LK
M (tolerance) %’1) (mm) Code (chamfer) = (mm) | (mm)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 371
M6X1 IS02X(6HX) 5 509 LD6.0MBFCL5 5P 80 15 30 4 6 49 8 3 057 @
M8X1.25 IS02X(6HX) 6.8  6.85 LD8.0NBFCL5 5P 90 19 35 47 8 62 9 3 084 @
M10X1.5 IS02X(6HX) 85 | 8.6 LD0100BFCL5 5P 100 23 39 52 10 8 1 3 084 @
TCTR @ Hole @ THCHT  LF THL LU LS DCON K LK
M (tolerance) %21) (?nﬁ\) Code (chamfer) = (mm) = (mm) = (mm) (mm) (mm) (mm) | (mm NOF | Type | Stock
DIN 376
M12X1.75 IS02X(6HX)  10.3 | 10.36 LGO12PBFCL5 5P 110 26 - 56 9 7 10 4 086 @
TCTR @ Hole @ THCHT  LF THL LU LS DCON K LK
MF (tolerance) E;Ezﬁ) (?ng) Code (chamfer) = (mm) = (mm) = (mm) (mm) (mm) (mm) | (mm NOF | Type | Stock
DIN 374
M10X1.25 ISO2X(6HX) 8.8  8.85 LMO10NBFCL5 5P 100 23 - 51 7 55 8 3 086 @
M12X1.5 1S02X(6HX)  10.5  10.6 LMO120BFCL5 5P 100 21 - 51 7 10 4 086 @
M12X1.25 IS02X(6HX)  10.8 | 10.85 LMO12NBFCL7 7P 100 21 - 51 7 10 4 08 @
M14X1.5 IS02X(6HY) 125  12.6 LMO0140BFCL7 7P 100 21 - 51 11 9 12 4 086 @
M16X1.5 IS02X(6HX)  14.5 14.6 LMO160BFCL7 7P 100 21 - 51 12 9 12 4 086 @

Think threads with
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2P 4P
wrz (i s one T o) T o
™ TIPO: EU_140 - ™ TIPO: EU_025 -
- DC“LON ) DCON K
L) LK K i =
THL THL) ls kS K
LU LS L
= LF
™ TIPO: EU_023 -
T :
LF
@ En stock, O Consultar disponibilidad
M (oance B(;;le:)ljole?/(lT: | Code ooty (mi) | (e (o) ). o) )| Looa | TYPE | StOCk
DIN 371
IS02X@HX)  5.61 5.5 RD6.0MBOCTP 4 80 11 30 45 6 49 8 565 140 @
M6X1 IS02X6HX)  5.61 5.5 RD6.0MBOCTB 2 80 11 30 4 6 49 8 565 025 @
ISO2X(BHX)  7.52  7.38 RD8.ONBOCTP 4 90 12 35 47 8 62 9 66 025 @
M8X1.25 ISO2X(BHX)  7.52  7.38 RD8.ONBOCTB 2 90 12 35 47 8 62 9 66 025 @
ISO2X(GHX)  9.41 9.26 RD0100BOCTP 4 100 13 39 52 10 8 11 88 025 @
M10X1.5 ISO2X(GHX)  9.41 9.26 RDO100BOCTB 2 100 13 39 52 10 8 11 88 025 @
M oo e M Code THCHT L) TS LU LS, DCON KKK NOF Type Stock
DIN 376
IS02XBHX) 113 11.13 RGO12PBOCTP # 110 15 - 56 7 10 88 023 @
M12X1.75 IS02X6HX) 113 11.13 RGO12PBOCTB 2 110 15 - 56 7 10 88 023 @
MF oy Eitoedion) Code e | i oD | @ o) oo | )| Laoey | TYPE | Stock
DIN 374
ISO2X(6HX)  9.51 9.38 RMO10NBOCTP 4 100 13 - 5 7 55 8 88 023 @
M10X1.25 ISO2X(6HX)  9.51 9.38 RM010NBOCTB 2» 100 13 - 5 7 55 8 88 023 @
ISO2X(6HX)  11.39 11.24 RM0120BOCTP 4 100 15 - 5 9 7 10 88 023 @
M12X1.5 ISO2X(6HX)  11.39 11.24 RM0120BOCTB 2 100 15 - 5 9 7 10 88 023 @
ISO2X(6HX)  11.51 11.38 RMO12NBOCTP 4 100 15 - 5 9 7 10 88 023 @
M12X1.25 IS02X(6HX)  11.51 11.38 RMO012NBOCTB 2 100 15 - 5 9 7 10 88 023 @
IS02X(6HX)  13.39 13.24 RMO0140BOCTP 4 100 14 - 5 11 9 12 88 023 @
M14X1.5 ISO2X(6HX)  13.39 13.24 RMO0140BOCTB 2 100 14 - 5 11 9 12 88 023 @
IS02X(6HX)  15.38 15.23 RMO0160BOCTP 4 100 18 - 5 12 9 12 88 023 O
M16X1.5 IS02X(6HX)  15.38 15.23 RM0160BOCTB 2 100 18 - 5 12 9 12 88 023 @
ISO2X(6HX)  17.38 17.23 RM0180BOCTP 4 110 20 - 5 14 11 14 88 023 O
M18X1.5 ISO2X(6HX)  17.38 17.23 RM0180BOCTB 2 110 20 - 5 14 11 14 88 023 @
IS02X(6HX)  19.37 19.22 RM0200BOCTP 4 125 20 - 64 16 12 15 88 023 O
M20X1.5 IS02X(6HX)  19.37 19.22 RMO0200BOCTB 2 125 2 - 64 16 12 15 88 023 @
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MHCDS S vAMAWA Hss-Col o

[~ TIPO: CE_016

X DCON

LCF YO

OAL
@ En stock, O Consultar disponibilidad
DC x 6 x DCON Code (Eg) D(g%N 8&'} (Ir'fnf) Type Stock
YMW
1x60°x4 VMHCD1.0S 1 4 30 1 016 °
1.5x60°x5 VMHCD1.5S 15 5 30 15 016 °
2x60°x6 VMHCD2.0S 2 6 30 19 016 °
25x60°x8 VMHCD2.5S 25 8 40 2.4 016 )
3x60°x8 VMHCD3.0S 3 8 40 2.8 016 )
4x60°x10 VMHCDA4.0S 4 10 45 3.8 016 )
5x60°x12 VMHCD5.0S 5 12 55 46 016 )
6 x 60° x16 VMHCD6.0S 6 16 65 5.5 016 °
ADVERTENCIAS

 Las herramientas pueden astillarse durante el uso. Usar gafas de proteccion para evitar lesiones.

o Utilizar las herramientas con las condiciones de roscado adecuadas.

* No usar guantes. La tela del guante se podria enganchar en el filo de corte de la herramienta en rotacion.

 Usar zapatos de proteccion para evitar lesiones por la caida de herramientas pesadas y afiladas.

® Asegurarse de que la herramienta esté bien apretada en el husillo para evitar vibraciones y desviaciones.

® Asegurarse de que la pieza que Se va a roscar esté bien sujeta y no pueda moverse durante el mecanizado. No utilizar herramientas
desgastadas o dafiadas.

e Evitar que se produzcan llamas y calor excesivo durante el mecanizado. JOA-QMA14664  JQA-EM3465
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DESCARGAR LA
APLICACION

APLICACION TOOL FINDER YAMAWA

Escanee el codigo QR o busque Tool Finder
en las tiendas de aplicaciones.

RIYAMAWA ™ P YAMAWA
- Tool Finder es gratuita y
no requiere registro.
4 filters 6985/8724
- El stock se actualiza
continuamente.

- Los datos estan
disponibles en linea,
no es necesario
descargar la base de
datos en su dispositivo.
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YAMAWA QU
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