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Brocas para agujeros profundos

. . Dimen-
Norma Tipo Presentacion de herramientas l;z:gttjniﬂ? Ma(t:zrr;aelde Acabado Programa |Articulo no.| dGerSuC‘fJOeg?O siones
pagina
Brocas monolabio EB 100
Norma
do fat | EB 100 45,00 O 1,200 - 3,200 | 5024 | 123
Norma | £g 409 NEW. 45,00 ® 2,000 - 3200 | 5632 | 123
de fab.
Norma
do fon | EB 100 80,00 O 1,200 - 5000 | 5020 | 123
y:;?ba EB 100 NEW. 80,00 ® 2,000 - 5000 | 5633 | 123
Norma | £g 400 120,00 (O | 1500 - 5000 | 5026 | 123
de fab.
dNe?;’a“ba EB 100 NEW 120,00 @ 2,000 - 5000 | 5637 | 123
Norma —
do fob. | EB 100 160,00 O 1,500 - 8000 | 5021 123
yg;?ba EB 100 NEW. 160,00 ® 2,000 - 8000 | 5638 | 123

Obrillante .sulfanizado
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Brocas para agujeros profundos

Material de Grupo de | Dimen-
Norma Tipo Presentacion de herramientas Profundidad corte Acabado Programa |Articulo no.| desc%ento siones
pagina
Brocas monolabio EB 80
2
EX
]
Norma | g g, | Sy 20x D ® | 4000 - 12,000 | 5018 | 123 s E
de fab. 52
a9
o
ge
o
dN,f;?ba EB 80 | it = NEW~ | 20xD © | 2000 - 12000 | 5639 | 123
e | e so | S - NEW~ | 30xD ® | 4000 - 12,000 | 5460 | 123
g‘é’?a”ba EB 80 | il - = NEW~ | 30xD © | 4000 - 12,000 | 5640 | 123
Norma E e @
de fab. | EB 80 c 40 x D 4,000 - 12,000 | 5022 123
yg;?ba EB 80 | S < - NEW 40xD () 4,000 - 12,000 | 5641 123
Norma EB E s D @ 5023
de fab. 80 " 80 x 4,950 - 11,950 123
e | e so | S - = NEW~ | 80xD ©® | 4950 - 11,950 | 5642 | 123
Brocas monolabio EB 800
do fab, | E8 800 N MEW~ | 30xD ® | 16000 - 24,000 | 5644 | 123
Brocas de dos labios ZB 80
oo, | 7880 | - 30xD O | 8ooo - 12000 | 5019 | 123
ng ‘b, | 2880 | NEW, 30xD O | 8000 - 12,000 | 5643 | 123
@ AN ©ricN ®rre @®AicrN ®TiN @wolyGlide
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Brocas para agujeros profundos

*Los valores de avance se refieren siempre a las herramientas con el recubrimiento
recomendado. En algunos casos, el funcionamiento de las herramientas sin
recubrimiento no se puede garantizar.

o ©
Broca @ N° de serie de avance Todas las brocas cafion se tienen que guiar

mm 1| 12 [ 13 [ 14 [ 15 [ 16 | 17 [ 18 al iniciar el taladro. Las brocas para agujeros

desde £ (mmirev.) profundos no se deben mover nunca a plena

1,50 0,002 0,004 0,006 0,008 0,012 0,020 0,032 0,045 velocidad libremente en el espacio de la maquina.

2,00 0,003 0,005 0,007 0,010 0,016 0,028 0,046 0,055

igg gggg 888? 88103 gg]g 88122 88% 882; 88;2 Si no se tienen suficientes datos del lubrificante se puede

6,00 0,007 0,009 | 0013 0,024 0,035 0,061 0,085 0,120 trabajar con parametros de corte reducidos. También son

0,010 0014 1 0022 0032 | 0045 0068 | 0100 } 0,150 posibles los sistemas de aumento de presion.

10,00 0,012 0,016 0,028 0,040 0,055 0,075 0,120 0,160
P 14,00 0,020 0,025 0,035 0,050 0,065 0,085 0,130 0,180
«Q 18,00 0,025 0,030 0,040 0,055 0,070 0,095 0,145 0,200
= w 20,00 0,026 0,035 0,045 0,060 0,080 0,110 0,180 0,250
] 3 24,00 0,027 0,036 0,047 0,065 0,085 0,130 0,185 0,300
8 o 0,028 0,038 0,049 0,068 0,090 0,140 0,195 0,350
S g 30,00 0,030 0,040 0,050 0,070 0,100 0,150 0,200 0,400
ST 35,00 0,035 0,045 0,055 0,075 0,120 0,180 0,250 0,450
o9 40,00 0,040 0,050 0,060 0,080 0,150 0,200 0,300 0,500
=
2
o
7]

EB100

Refrigerante: Broca de un labio

gimlf'sién Enterizo MD
ceite

e 1,0 ... 8,0

Las operaciones para taladrar agujeros profundos
e Ejecucion de un taladro piloto (L = 1,5 x D, tolerancia H8)

e Entrada con velocidad baja, aprox. 200 rpm, avance aprox. 500 mm/min F
¢ Ajuste de la presion del lubricante refrigerador y de la velocidad de giro 5'7
eTaladrado continuo a la profundidad de taladro sin eliminacién de virutas. Para el uso de ' g

brocas canén con una gran proporcion largo-didametro (p. ej. EB 100 longitud de ranura
160 mm) recomendamos trabajar hasta una profundidad de taladro de aprox. 25 mm con
parametros de corte reducidos (aprox. 75% de la velocidad de corte 6ptima).

e Desconexion de la alimentacion de lub. refrigerador al alcanzar la prof. de taladro
® Retirada en marcha rapida con el cabezal parado. < )(D > XD

capa
Grupo de materiales Ejemplos Resist. Dureza | Refri- recoir)Tl.* Ve Cadigo Ve Codigo
Cifras en negrita = n° de mat. segtin normas DIN EN 10 027 [N/mm?2 ger. m/min VR m/min

Aceros de construccién 1.0035 S185, 1.0486 StE P275N, 1.0345 P235GH, 1.0425 <500 [3) 100 14 95 13
generales 1.0050 E295, 1.0070 E360, 1.8937 P500NH >500-850 @) 85 14 80 13
Aceros para automatas 1.0718 T1SMnPb30, 1.0736 115Mn37 <850 O 90 14 85 13
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 46SPb20 850-1000 O 80 14 75 13
Aceros de bonificacion 1.0402 C22, 1.1178 C30E <700 O 90 13 85 12
no aleados 1.0503 C45, 1.1191 C45E 700-850 O 80 13 75 12
1.0601 C60, 1.1221 C60E 850-1000 O 75 13 70 12
Aceros de bonificacion 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000 O 75 13 70 12
aleados 1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 O . 65 13 60 12
Aceros cement. no aleados 1.0301 C10, 1.1121 C10E <750 O ® 80 14 75 13
Aceros cementacion aleados 1.7043 38Cr4 850-1000 [ ) 75 13 70 12
1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 L 65 13 60 12
Aceros de nitruraciéon 1.8504 34CrAl6 >850-1000 O 75 13 70 12
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [ ] ® 65 13 60 12
Aceros para herramientas 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 O 75 12 70 1
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 850-1000 . ® 65 12 60 1
Aceros rapidos 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 61CrV4 >650-1000 . . 55 1 50 1
Aceros para muelles 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 <330 HB . [0) 65 12 60 12
Aceros inox., sulfurados 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17 <850 . 55 13 50 12
austeniticos 1.4301 X5CrNi18 10, 1.4541 X6CrNiTi18 10, 1.4571 <850 . . 45 13 40 12
martensiticos 1.4057 X17CrNi16-1, 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 <850 . 35 13 35 12
Aceros templados - <40-48HRC| @ 30 12 25 1
>48-60HRC| @ 25 11 20 11
Aleaciones especiales Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 . 35 11 30 11
Hierro fundido EN-GJL-100 ... EN-GJL-200 <240 HB OO 85 15 80 14
EN-GJL:250 ... EN-GJL-350 <300 HB| OO | 50 15 75 14
Fundicién de grafito esférico EN-GJMW-350-4, EN-GJMB-550-4, EN-GJS-500-7 <240 HB O 80 14 75 13
y fundicién maleable EN-GJMB-700-2, EN-GJS-700-2 <30HB| O ® 70 14 65 13
Fundicion dura = <350 HB| O 55 13 50 12
Titanio y aleaciones de titanio | 3.7024Ti99,5, 3.7114TiAI5Sn2,5, 3.7124TiCu2 <850 o | 35 1 30 1
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7164 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4dMo4Sn2,5 850-1200 L ® 30 11 25 11
Aluminio y alea. de aluminio 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 O 150 16 140 14
Aleaciones maleables de Al 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 <450 O 120 16 115 14
Aleac. fund. de Al < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O 150 17 140 16
> 10 % Si 3.2581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlISi12Cu, - G-AlISi12CuNiMg <600 O 130 17 120 16
Aleaciones de magnesio MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 <450 O 110 16 15
Cobre de baja aleacion 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 @) ® 75 14 70 13
Laton, viruta corta 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 @) 120 17 115 16
viruta larga 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 O 90 17 85 16
Bronces, viruta corta 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 O. 95 16 90 15
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [ ) 75 16 70 15
Bronces, viruta larga 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ] 70 16 65 15
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 . 60 16 55 15
Duroplasticos Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren -1 O 75 14 70 13
Termoplasticos Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon - OO 70 14 65 13
Materiales sintéticos Kevlar -1 O 60 13 55 12
Fibras de vidrio/de carbon GFK/CFK -| O 50 13 45 12

O brillante O sulfanizado Ofase nitrurada . nitrurado O marrén dorado . TiAIN
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Para la eleccion de la herramienta 6ptima y los valores de corte adecuados esta a su
disposicion www.guehring.de y ademas una version electronica del navegador Giihring.

EB80

Broca de un labio

Cabeza enterizo MD

ZB80

Broca de dos labios

Cabeza enterizo MD

GUHRINGNavigator

EB800

Broca de un labio

con placas de corte reversible

2,0 ...40,0 6,0 ... 270 16,0 ... 40,0
=5
Ty £ :
4 L ] L]
: £
—<35xD >35xD —<35xD >35x0 —<3bxD >35xD
recom.* Vo Codigo Ve Codigo recom.* Vo Codigo Ve Codigo recom.* Ve Codigo Ve Codigo
m/min VR m/min VR m/min VR m/min VR m/min VR m/min VR
100 14 95 13 90 15 85 15
® ®
85 14 80 13 80 15 75 15
90 14 85 13 85 16 80 16
® 80 14 75 13 ® 75 16 70 16
90 13 85 12 85 15 80 15
® 80 13 75 12 ® 80 15 75 15
75 13 70 12 75 15 70 15
® 75 13 70 12 ® 75 15 70 15
65 13 60 12 65 15 60 15
® 80 14 75 13 ® 80 15 75 15
75 13 70 12 75 15 70 15
® 65 13 60 12 ® 70 15 65 15
75 13 70 12 70 15 65 15
© 65 13 60 12 ® 60 15 55 15
75 12 70 1 65 14 60 14
e 65 12 60 1 ® 60 14 55 14
© 55 1 50 1 ® 55 14 50 14
© 65 12 60 12 ® 65 15 60 15
55 13 50 12 50 14 45 14
© 45 13 40 12 ® 45 14 40 14
35 13 35 12 40 14 35 14
30 12 25 1 30 13 25 13
© 25 11 20 1 ® 25 12 20 12
© 35 11 30 11 | ® || 25 13 20 13
85 15 80 14 85 18 80 17 85 16 80 16
80 15 75 14 80 18 75 17 80 16 75 16
80 14 75 13 75 17 70 16 ® 75 16 70 16
70 14 65 13 70 17 65 16 70 16 65 16
55 13 50 2 65 16 60 15 55 15 50 15
35 T 30 T 35 13 30 13
© ®
30 1 25 n 20 12 25 12
150 16 140 14 120 18 115 17 140 16 135 16
120 16 115 14 110 18 105 17 125 16 120 16
750 17 140 16 135 18 130 17 170 17 165 17
130 17 120 16 120 17 115 16 140 17 135 17
110 16 100 15 115 16 110 16
© 75 14 70 13 ® 75 15 70 15
120 17 115 16 130 18 125 17 120 17 115 17
9 17 85 16 120 18 115 17 90 17 85 17
95 16 90 15 110 17 105 16 95 17 90 17
75 16 70 15 110 17 105 16 75 17 70 17
70 16 65 15 95 17 90 16 70 17 65 17
60 16 55 15 95 17 90 16 60 17 55 17
75 1 70 13 75 16 70 16
70 14 65 13 70 16 65 16
60 13 55 12 60 15 55 15
50 13 45 12 50 15 45 15
@ AITiN © Ticn ® rire ® AlcrN (TN @ MolyGlide
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Brocas para agujeros profundos

Brocas monolabio EB 100

Articulo no.

5024

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

broca canon 1 labio (1-corte) Acabad
longitud de corte 45 mm cabado
con afilado estandar Tipo |EB 100
forma exterior G
para todos los materiales Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 100 Articulo no. 5632

broca candn 1 labio (1-corte)

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

longitud de corte 45 mm Acabado
con afilado gsténdar Tipo | EB 100
forma exterior G
para aceros aleados y aceros de alta aleacién Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 100 Articulo no. 5020
Norma | Norma de fab

Material de corte

I

broca candn 1 labio (1-corte) Acabad
longitud de corte 80 mm cabado
con afilado estandar Tipo |EB 100
forma exterior G
para todos los materiales Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 100 Articulo no. 5633

broca canoén 1 labio (1-corte)

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

longitud de corte 80 mm Acabado
con afilado estandar Tipo |EB 100
forma exterior G
para aceros aleados y aceros de alta aleacion Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 100 Articulo no. 5026

broca canon 1 labio (1-corte)
longitud de corte 120 mm
con afilado estandar

forma exterior G

para todos los materiales

Norma

Norma de fab

Material de corte

Acabado

I

Tipo

EB 100

Sentido de corte

derecha

Afilado de punta

o

Angulo de punta

Vaciado de punta >@

Dimensiones pagina

Oprillante

Osulfanizado

658 GUHRING
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Brocas para agujeros profundos

Brocas monolabio EB 100

Articulo no.

5637

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

broca canon 1 labio (1-corte) Acabad
longitud de corte 120 mm cabado
con afilado gsténdar Tipo |EB 100
forma exterior G
para aceros aleados y aceros de alta aleacion Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 100 Articulo no. 5021

broca candn 1 labio (1-corte)

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

longitud de corte 160 mm Acabado
con afilado gsténdar Tipo | EB 100
forma exterior G
para todos los materiales Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 100 Articulo no. 5638
Norma | Norma de fab

Material de corte

I

broca candn 1 labio (1-corte) Acabad
longitud de corte 160 mm cabado
con afilado gsténdar Tipo |EB 100
forma exterior G
para aceros aleados y aceros de alta aleacién Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 80 Articulo no. 5018

=D

broca canoén 1 labio (1-corte)

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

para profundidad 20xD Acabado
con afilado t?sténdar Tipo |EB 80
con rompevirutas long.
con mayor paso de aceite Sentido de corte | derecha
forma exterior G -
para aceros, viruta larga Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 80 Articulo no. 5639

=, -

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

broca canon 1 labio (1-corte) Acabad
para profundidad 20xD cabado
con afilado estandar Tipo | EB 80
forma exterior G
para aceros aleados y aceros de alta aleacién Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
@ATiN ©ricN ®rre ®AiceN (®TiN @wolyGlide

GUHRING 659

@
g
S
=
®
©
S
<
Q.
@
®
o
o
<
om

(7]
o
o
c
=
I3
s
[’
2



3
-
832
L
as
S o
£
3
oo
o«
® £,
o

Brocas para agujeros profundos

Brocas monolabio EB 80

Articulo no.

5460

=D v

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

broca canon 1 labio (1-corte) Acabad

para profundidad 30xD cabado

con afilado estandar Tipo |EB 80

con rompevirutas long.

con mayor paso de aceite Sentido de corte | derecha

forma exterior G -

para aceros viruta larga Afilado de punta

Angulo de punta °

Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina

Brocas monolabio EB 80 Articulo no. 5640

Norma | Norma de fab.
—r, . p—
Material de corte
broca candn 1 labio (1-corte)
para profundidad 30xD Acabado .
con afilado estandar Tipo | EB 80
forma exterior G
para aceros aleados y aceros de alta aleacién Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 80 Articulo no. 5022

=D v

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

broca candn 1 labio (1-corte) Acabad

para profundidad 40xD cabado

con afilado estandar Tipo |EB 80

con rompevirutas long.

con mayor paso de aceite Sentido de corte | derecha

forma exterior G -

para aceros, viruta larga Afilado de punta

Angulo de punta °

Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina

Brocas monolabio EB 80 Articulo no. 5641

= - -

broca canén 1 labio (1-corte)

Norma

Norma de fab

Material de corte

I

para profundidad 40xD Acabado
con afilado estandar Tipo |EB 80
forma exterior G
para aceros aleados y aceros de alta aleacion Sentido de corte | derecha
Afilado de punta
Angulo de punta °
Vaciado de punta >@
Dimensiones pagina
Brocas monolabio EB 80 Articulo no. 5023

=D v

broca canon 1 labio (1-corte)
para profundidad 80xD

con afilado estandar

con rompevirutas long.

con mayor paso de aceite
forma exterior G

para aceros, viruta larga

Norma

Norma de fab

Material de corte

Acabado

I

Tipo

EB 80

Sentido de corte

derecha

Afilado de punta

Angulo de punta °

Vaciado de punta >@

Dimensiones pagina

Oprillante

Osulfanizado
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Brocas para agujeros profundos

Brocas monolabio EB 80 Articulo no. 5642
Norma | Norma de fab
— - -

broca canon 1 labio (1-corte)

Material de corte

I

para profundidad 80xD Acabado

con afilado estandar Tipo |EB 80
forma exterior G

para aceros aleados y aceros de alta aleacion Sentido de corte | derecha

Afilado de punta

Angulo de punta °

Vaciado de punta >@

Dimensiones pagina

2
@
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Brocas monolabio EB 800 Articulo no. 5644

Norma | Norma de fab

— e —
- Material de corte

broca candn 1 labio (1-corte)

I

profundidad 30 x D Acabado

con plaquitas intercambiables Tipo | EB 800
con patines guias intercambiables

para todos las materiales Sentido de corte | derecha

Afilado de punta

Angulo de punta °

Vaciado de punta >@

Dimensiones pagina

Brocas de dos labios ZB 80 Articulo no. 5019
Norma | Norma de fab.

[—— -

Material de corte
broca candn 2 labios (2-cortes)
para profundidad 30xD Acabado O
con afilado especial Tipo | ZB 80
broca canoén con 4 fases
para aluminios Sentido de corte | derecha

para condicones de corte altas
Afilado de punta

Angulo de punta °

Vaciado de punta >@

Dimensiones pagina

Brocas de dos labios ZB 80 Articulo no. 5643

Norma | Norma de fab

— : »

broca canon 2 labios (2-cortes)
para profundidad 30xD

Material de corte

I

Acabado

con afilado especial Tipo | ZB 80
broca canon con 4 fases
para fundiciones Sentido de corte | derecha

para condicones de corte altas
Afilado de punta

Angulo de punta °

Vaciado de punta >@

Dimensiones pagina

Relacion de accesorios EB 800

Con el primer pedido recibiran la broca candn con plaquitas intercambiables EB800 completa, incl. plaquitas intercam-
biables, patines guia y accesorios. Para pedidos posteriores rogamos indiquen los siguientes numeros de material y
articulos resp.:

(%] plaquita tornillo p. placa  destornillador p. patines guia tornillo p. p. guia destornillador
placa p. p- guia

16 Art. 5029 @ 16,0 +TiN 900710030028 400077161 Art. 5030 @ 16,0 +TiN 900710022038 400077160

18 Art. 5029 @ 18,0 +TiN 900710030028 400077161 Art. 5030 @ 18,0 +TiN 900710022038 400077160

20 Art. 5029 @ 20,0 +TiN 900710040018 400077162 Art. 5030 @ 20,0 +TiN 900710025028 400110773

24 Art. 5029 @ 24,0 +TiN 900710040018 400077162 Art. 5030 @ 24,0 +TiN 900710025028 400110773

@ATiN ©ricN ®rre ®AiceN (®TiN @wolyGlide
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Brocas monolabio EB 100

olqejouow sesoig

Material de corte

Articulo no.

5024

5632

Norma

Norma de fab.

Norma de fab.

Calidad de metal duro K30/K40 K30/K40
Acabado O .
Longitud de corte (mm) 45,00 45,00
Sentido de corte derecha derecha
Tolerancia h5 h5
Grupo de descuento 123 123
Info técnica pagina
NEW,
|
|
o : °
©
|3 |2
I1
d1 d2 " 12 13 . o
Disponibilidad
mm mm mm mm mm

1,200 4,000 90,00 45,00 28,00 o

1,500 4,000 90,00 45,00 28,00 o

1,600 4,000 90,00 45,00 28,00 [ ]
2,000 4,000 90,00 45,00 28,00 [ J (]
2,500 10,000 100,00 45,00 40,00 [ } (]
2,700 10,000 100,00 45,00 40,00 [ ] [ }
3,000 10,000 100,00 45,00 40,00 [ J o
3,200 10,000 100,00 45,00 40,00 ( } (]

O brillante O sulfanizado Q fase nitrurada ‘ nitrurado ‘ marrén dorado ‘ TiAIN
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Brocas monolabio EB 100

Articulo no. 5020 5633
Norma Norma de fab. Norma de fab.
Calidad de metal duro K30/K40 K30/K40
Acabado O .
Longitud de corte (mm) 80,00 80,00
2
Sentido de corte derecha derecha =
Tolerancia h5 h5 g
Grupo de descuento 123 123 2
(%3
Info técnica pagina n%
NEW,
|
| |
!
o ‘ °
©
Iy I,
I1
di d2 11 12 13 . o
Disponibilidad
mm mm mm mm mm
1,200 4,000 125,00 80,00 28,00 o
1,500 4,000 125,00 80,00 28,00 o
1,600 4,000 125,00 80,00 28,00 ( J
2,000 4,000 125,00 80,00 28,00 o o
2,500 10,000 135,00 80,00 40,00 o (]
2,700 10,000 135,00 80,00 40,00 [ } [ }
3,000 10,000 135,00 80,00 40,00 o (]
3,200 10,000 135,00 80,00 40,00 () (]
3,600 10,000 135,00 80,00 40,00 ( J ( }
4,000 10,000 135,00 80,00 40,00 o o
4,200 10,000 135,00 80,00 40,00 o o
4,500 10,000 135,00 80,00 40,00 [} [ J
5,000 10,000 135,00 80,00 40,00 o (]
@ ATiN © TicN ®rre ® AlcrN ® TN @ MolyGlide

GUHRING 663



Brocas monolabio EB 100

olqejouow sesoig

Material de corte

Articulo no.

5026

5637

Norma

Norma de fab.

Norma de fab.

Calidad de metal duro K30/K40 K30/K40
Acabado O .
Longitud de corte (mm) 120,00 120,00
Sentido de corte derecha derecha
Tolerancia h5 h5
Grupo de descuento 123 123
Info técnica pagina
NEW,
| |
| |
o | -6
©
|3 |2
I1
d1 d2 " 12 13 . o
Disponibilidad
mm mm mm mm mm
1,500 4,000 165,00 120,00 28,00 o
1,600 4,000 165,00 120,00 28,00 o
2,000 4,000 165,00 120,00 28,00 ([ ] [ )
2,500 10,000 175,00 120,00 40,00 [} (]
2,700 10,000 175,00 120,00 40,00 [} (]
3,000 10,000 175,00 120,00 40,00 [ ] [ ]
3,200 10,000 175,00 120,00 40,00 [ J (]
3,500 10,000 175,00 120,00 40,00 ( } (]
4,000 10,000 175,00 120,00 40,00 [ ] [ )
4,200 10,000 175,00 120,00 40,00 [ J (]
4,500 10,000 175,00 120,00 40,00 [} (]
5,000 10,000 175,00 120,00 40,00 [ ] [ ]
O brillante O sulfanizado Q fase nitrurada ‘ nitrurado ‘ marrén dorado ‘ TiAIN
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Brocas monolabio EB 100

Articulo no. 5021 5638
Norma Norma de fab. Norma de fab.
Material e corte | |
Calidad de metal duro K30/K40 K30/K40
Acabado O .
Longitud de corte (mm) 160,00 160,00
.2
Sentido de corte derecha derecha =
©
Tolerancia h5 h5 s
Grupo de descuento 123 123 2
(%3
Info técnica pagina n%
NEW,
| ‘
|
‘ ‘I
!
o ‘ °
©
|3 |2 ‘
I1
d1 d2 11 12 13 . o
Disponibilidad
mm mm mm mm mm
1,500 4,000 205,00 160,00 28,00 o
1,600 4,000 205,00 160,00 28,00 o
2,000 4,000 205,00 160,00 28,00 ( J ( }
2,500 10,000 215,00 160,00 40,00 o o
2,700 10,000 215,00 160,00 40,00 o o
3,000 10,000 215,00 160,00 40,00 [ } [ J
3,200 10,000 215,00 160,00 40,00 o (]
3,600 10,000 215,00 160,00 40,00 () (]
4,000 10,000 215,00 160,00 40,00 ( J ( }
4,200 10,000 215,00 160,00 40,00 o o
4,500 10,000 215,00 160,00 40,00 o o
5,000 10,000 215,00 160,00 40,00 [ } [ J
6,000 16,000 225,00 160,00 48,00 o (]
8,000 16,000 225,00 160,00 48,00 () o
@ ATiN © TicN ®rre ® AlcrN ® TN @ MolyGlide

GUHRING 665



Brocas monolabio EB 80

oiqejouow sesoig

Calidad de metal duro

Grupo de descuento

Info técnica pagina

Material de corte

Profundidad
Sentido de corte

Articulo no.

5018

5639

Norma

Norma de fab.

Acabado

Tolerancia

ds

K15 K30/K40
20xD 20xD
derecha derecha
h5 h5
123 123
NEW,

!

3 ‘
Iy I, ﬁ ﬁ
I1
d1 d2 11 12 13
Disponibilidad
mm mm mm mm mm
4,000 12,000 150,00 100,00 45,00 o o
4,200 12,000 160,00 110,00 45,00 ()
4,500 12,000 170,00 120,00 45,00 ( J
5,000 16,000 180,00 130,00 48,00 o o
5,500 16,000 190,00 140,00 48,00 o
6,000 16,000 210,00 160,00 48,00 ( J [ }
6,500 16,000 220,00 170,00 48,00 o
7000 16,000 235,00 185,00 48,00 ()
8,000 16,000 260,00 210,00 48,00 ( J ( }
9,000 16,000 280,00 230,00 48,00 o
10,000 20,000 320,00 260,00 50,00 o [ }
12,000 20,000 370,00 310,00 50,00 ( J [ }
O brillante O sulfanizado Q fase nitrurada ‘ nitrurado ‘ marrén dorado ‘ TiAIN
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Brocas monolabio EB 80

Articulo no. 5460 | 5640
Norma Norma de fab.
Material de corte | (I artide
Calidad de metal duro K15 K30/K40
Acabado @ .
Profundidad 30xD 30xD
.2
Sentido de corte derecha derecha =
©
Tolerancia h5 h5 s
Grupo de descuento 123 123 2
[*3
Info técnica pagina §
NEW, NEW,
|
. ‘ S
©
Iy I ﬁ ﬁ
I1
d1 d2 11 12 13 . o
Disponibilidad
mm mm mm mm mm
4,000 12,000 200,00 155,00 45,00 o (]
4,200 12,000 210,00 165,00 45,00 [ ]
4,500 12,000 220,00 175,00 45,00 [ ]
5,000 16,000 230,00 182,00 48,00 [ ] [ ]
5,500 16,000 245,00 19700 48,00 [ ]
6,000 16,000 260,00 212,00 48,00 [ ] [ }
6,500 16,000 275,00 22700 48,00 ( ]
7,000 16,000 290,00 242,00 48,00 [ ]
8,000 16,000 320,00 272,00 48,00 [ ] ( }
9,000 16,000 350,00 302,00 48,00 [ ]
10,000 20,000 400,00 350,00 50,00 [ ] [ }
12,000 20,000 450,00 400,00 50,00 [ ] [ }
@ ATiN © TicN ® rre ® AlcrN ® TN @ MolyGlide
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Brocas monolabio EB 80

Material de corte

Articulo no.

5022

5641

Norma

Norma de fab.

Calidad de metal duro K15 K30/K40
Acabado ® ©
Profundidad 40xD 40xD
w
§ Sentido de corte derecha derecha
(-3
g Tolerancia h5 h5
§ Grupo de descuento 123 123
'g’-. Info técnica pagina
NEW,
i
o 1 -6
©
I I ﬁ ﬁ
I1
d1 d2 I 12 13 . o
Disponibilidad
mm mm mm mm mm
4,000 12,000 230,00 185,00 45,00 [ J (]
4,200 12,000 240,00 195,00 45,00 o
4,500 12,000 250,00 205,00 45,00 [ )
5,000 16,000 280,00 232,00 48,00 ( ] (]
5,600 16,000 300,00 252,00 48,00 [ )
6,000 16,000 320,00 272,00 43,00 [ ) [ )
6,500 16,000 340,00 292,00 48,00 ([ )
7,000 16,000 370,00 322,00 48,00 ()
8,000 16,000 420,00 372,00 43,00 [ ) [ )
9,000 16,000 450,00 402,00 48,00 [ )
10,000 20,000 510,00 460,00 50,00 [ ) [ )
12,000 20,000 600,00 550,00 50,00 [ ) [ )
O brillante O sulfanizado Q fase nitrurada ‘ nitrurado ‘ marrén dorado ‘ TiAIN
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Brocas monolabio EB 80

Articulo no.
Norma

Material de corte

5023

| 5642

Norma de fab.

Calidad de metal duro K15 K30/K40
Acabado ® ©
Profundidad 80xD 80xD
Sentido de corte derecha derecha
Tolerancia h5 h5
Grupo de descuento 123 123
Info técnica pagina
NEW,
'
o ‘ °
©
I I ﬁ ﬁ
I1
d1 d2 I 12 13 . o
Disponibilidad
mm mm mm mm mm
4,950 16,000 480,00 432,00 48,00 [ ) [ )
5,950 16,000 560,00 512,00 48,00 [ ) [ )
7950 16,000 740,00 692,00 48,00 [ ) [ )
9,950 20,000 910,00 860,00 50,00 [ ) [ )
11,950 20,000 1080,00 1030,00 50,00 [ ) [ )
@ ATiN © TicN ® rre ® AlcrN ® TN @ MolyGlide
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Brocas monolabio EB 800

Articulo no. 5644
Norma Norma de fab.
Calidad de metal duro K20/K40
Acabado @
Profundidad 30xD
w
8 Sentido de corte derecha
(-3
g Tolerancia h8
§ Grupo de descuento 123
'g’-. Info técnica pagina
NEW,
|
d; R \,_b/@flm
I3 I, i)
. |
d1 d2 1 12 13 . o
Disponibilidad
mm mm mm mm mm
16,000 25,000 580,00 512,00 56,00 o
18,000 25,000 644,00 576,00 56,00 o
20,000 32,000 712,00 640,00 60,00 [ )
24,000 32,000 840,00 768,00 60,00 o
O brillante O sulfanizado Q fase nitrurada ‘ nitrurado ‘ marrén dorado ‘ TiAIN
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Brocas de dos labios ZB 80

Articulo no. 5019 | 5643
Norma Norma de fab.
Calidad de metal duro K15 K15
Acabado O O
Profundidad 30xD 30xD
Sentido de corte derecha derecha 8
Tolerancia h5 h5 E 8
Grupo de descuento 123 123 § K
2]

Info técnica pagina

INEW,

| —

o i3
Al
I‘I
di d2 " 2 13 : o
Disponibilidad

mm mm mm mm mm
8,000 16000 | 330,00 | 280,00 48,00 ® [
10000 | 20000 | 39000 [ 340,00 50,00 [ ) [ J
12,000 | 20000 | 45000 | 400,00 50,00 ) ()

@ ATiN © TicN ® rre ® AlcrN ® TN @ MolyGlide
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Brocas para agujeros profundos EB100

valido para casi todo tipo de materiales, disponible -
de @ 1,2 - 5,0 mm, longitud ranura max. 300 mm 2

\
A

* En algunos casos, no se puede garantizar el funcionamiento de las herramientas sin recubrimiento. Por lo tanto, el recubrimiento es inevitable en
determinados materiales ver GuhringNavigator.
@ ArTin

®rre @ MolyGlide

@ recub.TiN

Dimensiones necesarias para el calculo de longitud
para maquinas de herramientas convencionales

Long. cabezal X
Pieza

.

ds
\J

Rectificado Distancia min. Haz de ajuste
~4xD Prof. taladro ~6xD (15 mm) Long. portabrocas
Long. corte
Long. total
EB 100
Formas de circunferencia G
(Posicion de la luneta de apoyo.
Posibilidad de suministro de Apta para todos los materiales, pero para
formas de circunferencia espe- menores tolerancias de taladro
ciales) Lunetas de apoyo
Apta para materiales de virutaje dificil,
p.ej. aceros de alta aleacion
EB 100 EB 100
< 2...4,00 4,01...20 mm . . 1:800 (estandar
Destalonados estandar 2 mm = Conicidad ( )
(Dimensiones @a
en mm)

(Posibilidad de sumi- 3 150 3 o
nistro de destalonados . xS 15
especiales)

m

@ 3.99

O
O

\w)
\w)
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Brocas para agujeros profundos EB100

Brocas para
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3
)
©

Si quiere que se ofrezca y fabrique el EB 100 especial, utilice por favor el formulario
para hacer su peticiéon de oferta y pedido.

) EB 100-Valores para EB 100-Valores Taladrar con
Parametro ) pequeno
de afilado velocidad de corte para avance avance!

para

Aleaciones de Al
(segun porcentaje de Si)
0,060
Aceros laminados
y automaticos —
0,050
Aceros tratados — / -
0,040 3
Fundicion gris, GGG, ” S
, GTS 3
/ 0,030 g-
Aceros cementados _ /
/ /? 0,020 %
Aceros nitrurados — é/// <
— 0,010
Aceros para htas. — %//
// 0,005
Aceros inoxidables
20 40 60 80 100 200 0 1 2 3 4 b
Velocidad de corte ve m/min Diametro de la herramienta mm
(Para ver parametros de corte mas detallados ver en GihringNavigator)
EB 100-Valores Acsite p. tal. prof. /- EB 100-Valores
. .2 emulsion ~ .
p. refrig. presion p. refrig. volumen
175 42
150 36
1=
~ 125 E 30
© =
Q c
f= (]
()
e 100 2 24
S 2
a—,,; 75 E 18
& 2
50 12
25 6
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Didmetro de la herramienta mm Diametro de la herramienta mm
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Brocas monolabio EB80

valido para casi todo tipo de materiales,
disponible desde @ 2,0 - 40,0 mm, ey
longitud total max. 3000 mm

fs E . —_

* En algunos casos, no se puede garantizar el funcionamiento de las herramientas sin recubrimiento. Por lo tanto, el recubrimiento es inevitable en
determinados materiales ver GuhringNavigator.

® recub.Tin- @ FRe @ MolyGlide @ Ticn

- - o e - * 3 ie-
Dimensiones necesarias para el calculo de longitud ke U S s

2o o q A cion por herramienta 40xD;
para maquinas de herramientas convencionales para mayores profundidades

de taladro, utilizar dos herra-

Long. cabezal . mientas (p.ej. o 10 x 450 y o
eza
T Portabrocas 9,95 x 850 mm)
a _ _
Rectificado
hastaD 6~4xD
hastaD20~2xD Distancia min.
hastaD40~1xD Prof. taladro ~4xD Long. portabrocas
T
Long. corte*
Long. total
EB 80 Formas de Versiones éstandar Versiones especiales
circunferencia G E
(Posicion de . .
lunetas de apoyo) Apta para todos los mqterlales, pero Apta para todos Ic_)s materiales, pero para
para menores tolerancias de taladro mayores tolerancias de taladro
Apta para materiales de virutaje dificil, Apta para todos los materiales, pero solo
p.ej. aceros de alta aleacién en condiciones malas de centraje
L luneta de apoyo D
Este tipo es apropiado para fundicion gris
EB 80

Destalonados estandar
(Posibilidad de suministro con destalonados especiales)

?2...4,00mm @ 4,01...20,00 mm @ 20,01...40 mm
S o o
2 15 Q 15 °
. S . 15
8’ o | Y o o | |
& R Pas = o] W |
Q0 | 2 | 3 |
5 2, % N~ )
D D N2
- R
D D D
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Brocas monolabio EB80

Si quiere que se ofrezca y fabrique el EB 80 especial, utilice por favor el formulario para hacer su peticion de oferta 'y

pedido. .
Bajo consulta, podemos utilizar filos de PKD o PKB para @ 6,0...20,0 mm. EE
De este modo, la vida util se multiplica, p.ej. con aleaciones AlSi. 2%
-
S
o2
.2
Brocas monolabio soldadas Material de corte: Enteriza MD/K15 §a
Adicional al programa estandar ofrece Glihring un servicio rapido para las Superficie: O brillante
siguientes medidas con afilado estandard y mango estandar. El plazo de Long. cabeza estandar (mm)
entrega es apr. 3 semanas. g-
@ nom. aumento en Forma Long. @ total Long. @ total Long.
mm mm circunf. total 2,00...2,49 15 10,00...10,99 35
2,50...2,99 18 11,00...17,00 40
<75mm @ ¢ ¢ . 4
2,00...12,90 0,1 G G50 max 3,00...3,99 20 17,01...20,00 45
>75 mm @ Precios 4,00..5,19 25 20,01..23,00 50
4,00...13,90 0,1 C W bajo con- 5,20...6,99 30 23,01...26,00 55
7,00...9,99 35 26,01...40,00 65
13,00...16,00 1,0 G sulta
1000 max -
14,00...22,00 0,5 c Long. corte: min. 20 x D
) EB 80-Valores para EB 80-Valores
Parametro .
de afilado Velocidad de corte para avance
para
Aleaciones de Al
(segun porcentaje de Si)
0,175
Aceros laminados
y automaticos A 0.150
Aceros tratados — / ' >
— ,// 0125 &
Fundicion gris, GGG, / =
GTW, GTS P @
/ / 0,100 3‘
Aceros cementados _
/ ,/ =T {0,075 %
Aceros nitrurados — // /4/ 2
7‘ /; / 0,050
P —— — P
//2;/ 0,025
Aceros inoxidables —
20 40 60 80 100 200 0 5 10 15 20 25 30 35 40
Velocidad de corte vc m/min Diametro de la herramienta mm
(Para ver parametros de corte mas detallados ver en GuhringNavigator)
EB 80-Valores it .1l prt /- EB 80-Valores
p. refrig. presion emulsion —_| p. refrig. volumen
105
90
=3
@ g 75
fe) =
5 5
ey g 60
5
g g 45
* S
30
15
5 10 15 20 25 30 35 40 5 10 15 20 25 30 35 40
Diametro de la herramienta mm Diametro de la herramienta mm
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Brocas de dos labios ZB80

valido para fundicién, aluminio y aceros de viruta corta, Ic)

desde 9 6,0 - 27,0 mm, long. total max. 1000 mm

@ MolyGlide

En una serie de materiales se precisa un recubrimiento, dado que el funcionamiento de las brocas para agujeros profundos no se puede garantizar en
la version brillante. En fundicion dura y aleaciones de fundicion de Al con una proporcion de Si de mas del 10% si recomendamos nuestro recubri-

miento MolyGlide. Ver GuhringNavigator.

La ventaja esencial de las brocas para agujeros profundos
de dos labios frente a las brocas monolabio es el avance
netamente mayor con el cual se puede trabajar durante la
ejecucion de taladros. Resulta de la construccién de la bro-
ca de dos labios con dos filos y dos ranuras de sujecion.
De este modo, la ejecucion de los taladros resulta consi-
derablemente mas rapida.

Sin embargo, este aumento en la velocidad de mecaniza-
do va unido a una reduccion de la precision de taladrado.

Dimensiones necesarias para el calculo de longitud
para maquinas herramienta convencionales

Long. cabezal

También ésta es una consecuencia directa de la construc-
cion de la broca con dos filos. Dado que existe un filo opu-
esto, el efecto de alisado y la guia son mejores que en una
broca monolabio. Para profundidades de taladro de < 10 x
D recomendamos el uso de la broca ratio RT 150 GG. Esta
disponible y resulta para estas profundidades de taladro
mas econdmico que brocas para agujeros profundos
soldadas. Ademas, la broca RT 150 GG permite pres. en
muchos casos de mecanizado del taladro piloto.

* Largo méx. ranura de sujeci-
6n por herramienta 40xD; para
mayores profundidades de
taladro, utilizar dos herramien-
tas (p.ej. 8 10 x 450 y @ 9,95 x

850 mm)
’— Portabrocas
T )
_6_ - -
Rectificado Distancia min.
15xD Prof. taladro 3xD Long. portabrocas
Long. corte*
Long. total

ZB 80

Destalonados estandar

(Posibilidad de suministro con

destalonados especiales) Destalonado G Destalonado A

para el mecanizado de para el mecanizado de
fundicion aluminio
v é QP o
Q2 '\9/ S
(> k)
Yo >, < '5)(0,
120° 120°
D D
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Brocas de dos labios ZB80

Brocas para
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Si quiere que se ofrezca y fabrique el ZB 80 especial, utilice por favor el formulario
para hacer su peticion de oferta y pedido.

) ZB 80-Valores para ZB 80-Valores
Parametro )
de afilado Velocidad de corte para avance
para
. 0,4
Aleaciones de Al
(seguin porcent. de Si)
gun p 03 %
Metales NE =
de viruta corta 02 8
Fundicion gris // =
- 01 3
GGG, GTW, GTS _ ¢
0
Il Il Il Il | Il | | Il Il | 1
50 100 150 200 250 0 5 10 15 20 25 27
Velocidad de corte ve m/min Diametro de la herramienta mm
(Para ver parametros de corte mas detallados ver en GuhringNavigator)
ZB 80-Valores ce /'- ZB 80-Valores
ceite p. tal. pl_'(')f. .
p. refrig. presién emulsion —__ p. refrig. volumen
60 90
50 75
IS
g 40 £ 60
c c /
[} o
o a
30 45
:S < /
:
&2 S 30
10 (2
5 10 15 20 25 30 5 10 15 20 25 30
Diametro de la herramienta mm Diametro de la herramienta mm
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Iiﬁl Brocas monolabio EB 800
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con plaquitas intercambiables y patines guia intercambiables,
valido para casi todo tipo de materiales, desde & 16,0 - 40,0 mnas,
max. long. total 3000 mm

Brocas candn Giihring de un labio con plaquitas y patines ¢ Las costosas interrupciones no tienen lugar porque se

guia intercambiables, solamente las producimos como efectla el cambio de la pieza de desgaste dentro de la

herramientas especiales para aplicaciones especificas maquina.

segun necesidades de nuestros clientes. Son idoneas para ® Gracias a la técnica de las plaquitas intercambiables no es

mecanizar casi todos los materiales y disponemos de un necesario el reafilado.

campo de diametros entre @ 16,0 hasta 40,0 mm y longi-  ® La eleccion de la plaquita intercambiable més adecuada

tud de corte maxima de 3000 mm. supone una optima rotura de viruta incluso en materiales

Ventajas especialmente interesantes son: dificiles de mecanizar.

e Con la técnica de intercambiar plaquitas y patines guia es  ® Las plaquitas intercambiables de precision de metal duro
posible la combinacion de tipos de metal duro y de Glihring se fabrican también especialmente para el tra-
recubrimientos. bajo a efectuar por Ud. con la broca canén. Se pueden usar

* Gracias a las plaquitas intercambiables y a los patines todos los recubrimientos Giihring adicionales
guias de precisidon no es complicada su colocacion. ¢ El diametro nominal dentro del campo de diametro solo se

* Elaboramos individualmente los patines guias de puede alterar cambiando las “plaquitas”
precision para su broca candn con metal duro de Giihring. ® El elemento de sujecion lo fabricamos con acero revenido
Estos se pueden instalar sin problema y asi se consigue segun:
dos rendimientos completos. Adicionalmente se pueden ¢ DIN 6535 HA  * DIN 6535 HE
recubrir con cualquier recubrimiento Giihring. *DIN 65635 HB  *DIN 1835 E

* Los asientos de las plaquitas de precision suponen un También son posibles todas las formas para maquinas de
limitado nimero de partes cambiables. Por eso la taladros profundos.

construccién es muy estable.

EB 800 Giihring para su caso concreto

Atencion:- como minimo 15 x D de long. de corte
- @-tolerancia a conseguir IT9/IT10

Recibira con la oferta un plano con los niumeros de articulo y datos.

tornillo \mango de sujeccion

!

i

patin guia i

GUHRING oHG Hta. para perforacion profunda
Herderstrasse 50-54

D-72458 Albstadt
Tel. +49 74 31 170
Fax +49 74 43 17-279 Margen de brocas @ 16 - @ 40

' portabrocas con plaquita de corte y patin guia cam-

biable en la entrada del refrigerante

plaquita de corte tornillo
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Brocas cainén de un corte EB 800

Diametro nom.

Medida Diametro (mm) Medida Diametro (mm)

1.00 16,00 - 16,49 3.04 28,00 - 28,49

1.01 16,50 - 16,99 4 3.05 28,50 - 28,99 g

1.02 17,00 - 17,49 = 3.06 29,00 - 29,49 =

1.03 17,50 - 17,99 E 3.07 29,50 - 29,99 E

1.04 18,00 - 18,49 8 4.00 30,00 - 30,49 g

1.0 18,50 - 18,99 = 4.01 30,50 - 30,99 = 2
1.06 19,00 - 19,49 e 4.02 31,00 - 31,49 4

1.07 19,50 - 19,99 2 4.03 31,50 - 31,99 2 © g
2.00 20,00 - 20,49 = 4.04 32,00 - 32,49 = 5
2.01 20,50 - 20,99 < 4.05 32,50 - 32,99 < w8
2.02 21,00 - 21,49 s 4.06 33,00 - 33,49 o Sa
2.03 21,50 - 21,99 k] 4.07 33,50 - 33,99 g &5
2.04 22,00 - 22,49 s 5.00 34,00 - 34,49 s )
2.05 22,50 - 22,99 P 5.01 34,50 - 34,99 P =
2.06 23,00 - 23,49 g 5.02 35,00 - 35,49 H

2.07 23,50 - 23,99 2 5.03 35,50 - 35,99 2

2.08 24,00 - 24,49 - 5.04 36,00 - 36,49 -

2.09 24,50 - 24,99 £ 5.05 36,50 - 36,99 £

2.10 25,00 - 25,49 e 5.06 37,00 - 37,49 €

2.1 25,50 - 25,99 £ 5.07 3750 - 3799 £

3.00 26,00 - 26,49 £ 6.00 38,00 - 38,49 £

3.01 26,50 - 26,99 g 6.01 38,50 - 38,99 g

3.02 27,00 - 27,49 S 6.02 39,00 - 39,49 S

3.03 27,50 - 27,99 6.03 39,50 - 40,00

Si quiere que se ofrezca y fabrique el EB 800 especial, utilice por favor el formulario

para hacer su peticiéon de oferta y pedido.

Pardmetros EB SQO-Vanres para EB 800-Valores
de afilado velocidad de corte para avance
para
0,18
Aleaciones de Al
(segun porcentaje de Si) > /
0,16
Fundicion gris, GGG, 7/
GTW, GTS / _ / 0,14
Aceros de contruccion y ” / //
para automatico / P e

e
// 0,10

Aceros tratables
térmicamente

0

AN

ABJ/WIW } BOUBAY

/,// -
Aceros cementados _ 7/
/// 0,08
Aceros nitrurados — 7/
~~ 0,06
-~
Aceros inoxidables
0,04
20 40 60 80 100 200 15 20 25 30 35 40
Velocidad de corte vc m/min Didametro de la herramienta mm
EB 800-Valores R /'- EB 800-Valores
para refrig. presion emulsion —_| para refrig. volumen
80
70
= £
3 £
p =
5 & 60
= a
0 S
2 £
=]
o g 50
40
15 20 25 30 35 40 15 20 25 30 35 40
Diametro de la herramienta mm Diametro de la herramienta mm
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Brocas para agujeros profundos

sopunjoud sosalnbe
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El procedimiento de taladrado -
Breve introduccion

En la técnica de virutaje se habla a partir de una profundi-
dad de taladro de 10 x D y mas del denominado taladrado
de agujeros profundos; naturalmente, también se pueden
ejecutar taladros mas cortos con brocas para taladros
profundos. De este modo, se aprovechan los fendmenos
acompanantes positivos del taladrado, tales como una bu-
ena superficie, una reducida desviacion del didmetro y una
rectitud optimizada.

Refrigeracion de alta presion -

convertida en estandar.

Dado que, en los ultimos anos, la refrigeracién interna se
ha ido imponiendo en todas las herramientas de taladra-
do, el lubricante refrigerador hace honor a su nombre y se
conduce a través de unos canales de refrigeracion al pun-
to donde mas se necesita. Con esta medida se consigue
claras mejoras de rendimiento y menos roturas en la her-
ramienta, también en brocas espirales, machos de roscar
etc. Hoy en dia, toda maquina herramienta convencional
se ofrece con refrigeracion interna de alta presion, siendo
también apta para taladrar agujeros profundos.

Por lo tanto, la proporcion de brocas para taladros pro-
fundos en centros de mecanizado, tornos, etc. adquiere
una creciente importancia. Asi, este procedimiento es cada
vez mas popular en la técnica del virutaje.

O

Todas las brocas para aguje-
ros prof. se tienen que guiar
para iniciar el taladro. Las
brocas para agujeros prof.
no se deben mover nunca a
plena velocidad libre. en el
espacio de la maquina.

El taladrado de agujeros
profundos no es un miste-
rio, sino que esta al alcance
de cualquiera cumpliendo
ciertos requisitos.

jValores orientativos para el
uso de las brocas para agu-
jeros profundos Guhring se
encuentran en las paginas
del tipo en cuestion!

Taladrado de agujeros profundos en
maquinas herramientas convencionales

1. operacion - taladro piloto
L=1,5xD

40,03
D 10,01

Circuito de lubr. refrig.
2. operacion - taladrado de agujeros

profundos
7777,75" -4 -
=
° %
) 1

bomba de alta

S5 ba
presion
X o= X I filtro _&
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Procedimiento en maquinas

herramienta convencionales:

e Fabricar un agujero piloto (tolerancia H8). Taladrar con
un numero de revoluciones aprox. de 200 r/ min. avance
aprox. 500 mm / min.

¢ Regular la presién del lubrificante y las revoluciones.

¢ Para el uso de la broca candn con gran proporcion longi-
tud-diametro (p. Ej. EB 100 a partir de 160 mm de longi-
tud de ranura), nosotros recomendamos trabajar hasta
una profundidad de taladro aprox. 26mm con parame-
tros de corte reducidos (aprox. 75% de la velocidad de
corte 6ptima)

e Desconexién de la entrada del lubrificante después de
conseguir la profundidad de taladro.

¢ Retirada rapida con husillo parado.

Trucos y consejos

¢ en profundidades de taladro mayores de 40 x D reco-
mendamos el uso de dos o0 mas brocas canon, p.ej.
@ 10x400 mm y @ 9,95x800 mm

® brocas canon para profundidades de taladro mayores de
40 x D se deberian poner en el taladro piloto a izquierda.

¢ para la mecanizacion de materiales de viruta larga reco-
mendamos pedir brocas cafndn con ranuras pulidas.

® brocas candn de monolabio para aluminio de viruta
larga se deben pedir con un afilado de 180° e incision de
aceite.

¢ generalmente recomendamos regular el contenido de
grasa de la emulsién al 10% min.

en maquinas para taladrar profundo

isza Soporte del casq. - Unidad husillo—  Circuito de lubr. refrig.
Sujecién deq Casquillo }
la pieza
-
L - impulso del
avance
% ||
‘5 bomba de alta f
e presion
N | filtro




Precision Guhring en brocas de un corte para agujeros profundos

Tolerancias basicas

Con las brocas de un corte se puede alcanzar una menor
tolerancia basica, dado que las fuerzas de corte en el filo
son absorbidas por las lunetas de apoyo existentes y no
se produce, como p.ej. en brocas espiral, enseguida un
taladro de mayor tamano como consecuencia de reduci-
das desviaciones entre los dos filos.

condiciones
normales

Tolerancia base
asequible en el
material

condiciones
oOptimales

Cobre, Niquel, Zincy sus
aleaciones

Aleaciones de Al
(segun porcentaje de Si)

Aceros tratados

Fundicion gris

Aceros nitrurados

Aceros inoxidables

Acero de construccion

Acero estampado

1 10 9 8 7 6

ol

Grados de tolerancia base IT

Calidad de superficie

Las fuerzas son absorbidas en el filo por las lunetas de
apoyo que, por su parte, alisan la superficie. La pelicula
de lubricante entre las lunetas de apoyo y la superficie del
taladro tiene, por tanto, una funciéon importante.

Cuando mejor sea el lubricante refrigerador, mejor sera
también la calidad de la superficie.

Calidad de
superficie
asequible

Taladrar

o

Pretaladrar

Brochar

Brunir

Tipo de taladro prof.

N

Tipo de granulado N N11  N10 N9 N8 N7 N6 N5 N4

6,3 32 16 08 04 0,2

Valor medioRainym 25 12,56

Rectitud del taladro

Dado que, en brocas de un corte soldadas, la cabeza de
precision de MD es soldada siempre en un vastago tubular
flexible, la herramienta produce un taladro muy recto, in-
dependientemente de eventuales excentricidades. Sin em-
bargo, variaciones extremas del material y otros factores
de influencia pueden perjudicar la rectitud.

0,05

0,02

Valores p. Rectitud del taladro (mm)
o
o
w

250 500 750 1000

Prof. taladro en mm

Continuidad del centro del taladro

Si un taladro se ejecuta, p.ej., con una broca espiral con-
vencional, la calidad del destalonado de punta influye, en-
tre otros, en la continuidad del centro del taladro. Se pro-
duce un desequilibrio de fuerzas en los filos. En el trabajo
con brocas monolabio, las lunetas de apoyo absorben las
fuerzas de corte, de lo cual resulta una buena continuidad
del centro del taladro.

Pieza fija - util rotativo

Pieza rotativa en sentido - util rotativo

1,0
E 08
£
<)
el
e}
< 0,6
3
kel
2
& 0,4
o
g
[%]
<
o
g 0,2

250 500 750 1000

Prof. taladro in mm
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Iiﬁl Dispositivos de afilado para brocas para agujeros profundos
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TBM 116

TBM 116 es una afiladora manual universal. Es particu-
larmente compacta y forma una unidad perfecta junto con
el dispositivo de afilado de brocas monolabio Guhring y
la doble muela Guhring. Es particularmente apta para el
reafilado de cantidades pequefas y medianas de distintos
didametros y largos. Ademas permite, entre otros, el mon-
taje sencillo de un rompevirutas en brocas para agujeros
profundos monolabio.

Volumen de suministro::

Una afiladora y dos lamparas de maquina de alta calidad, asi
como dos tomas de corriente 220V para montar (el dispositi-
vo de afilado y la muela se tienen que pedir por separado)
Datos de la maquina: :

Tension de servicio 380 V/50 Hz, velocidad de giro muela
2850 rpm, didmetro max. muela 150 mm

TBV 116

Este dispositivo esta disenado para el reafilado de brocas para
agujeros profundos monolabio en una gama de didmetros de
3 mm a 30 mm. Realiza destalonados estandar y especiales.
Gracias a la pinola corta no se necesita observar una longitud
minima de la ranura de sujecion. Para el apoyo de herramien-
tas largas, el volumen de suministro comprende ademas una
barra de apoyo. De este modo, el modelo TBV 116 se puede
utilizar de forma universal y también en cada afiladora de
herramientas manual corriente en el mercado. Para esto reco-
mendamos nuestra muela simple DSS 125.

Atencion

Las brocas para agujeros profundos monolabio tienen un
angulo de apertura del espacio de virutas de 120°, por lo
cual no se pueden sujetar en un aparato divisor con una
pinza de sujecién. En este caso, la herramienta podria que-
dar destruida.

TBV 216

El nuevo dispositivo universal de reafilado TBV 216, pensado
especialmente para brocas candn de un corte y con diametros
pequenos de 1,0 hasta 6.0mm y una longitud total de maximo
350mm, permite el reafilado o modificado de brocas canén de
un corte con poco Y facil trabajo en solo 4 operaciones.

El reafilado se realiza con un dispositivo oscilante de 3 ejes
que permite varios angulos de afilado. Todos los angulos se
pueden graduar o corregir por separado en cualquier mo-
mento.

Para esto recomendamos nuestra muela doble ESS 125.

Disponibilidad:

- Un juego de casquillos guia con los diametros
1,0/1.5/2.0/2.5/3.0/3.5mm

- Varios intercaladores

- Microscopio para centrar

- Index de luz y lupa para medicion
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Dispositivos de afilado para brocas para agujeros profundos

DSS 125

La muela doble DSS 125 es un conjunto de muelas ator-
nillado y graduado como un solo modulo. Se trata de una
muela de diamante externa gruesa, con la que se hace el
desbaste y otra muela de diamante interior para el aca-
bado fino de los cantos. Se aconseja limpiar el polvo de
rectificado de vez en cuando con una piedra limpiadora
para evitar que se genere demasiado calor y esto afecte al
filo principal.

La muela DSS 125 se compone de:

e una muela exterior dia. 126mm, ancho atil 10mm, grueso
util 3mm, taladro dia. 20mm, grano D 126,

e una muela interior didametro 75mm, ancho util 10mm, gru-
eso util 2mm, taladro didmetro 20mm, grano D 46

Accesorios para maquinas para taladro profundo

Para el uso en maquinas especiales para taladro profundo,
Guhring ofrece un amplio programa de accesorios. Este
comprende, entre otros, casquillos de taladro, discos de
obturacion, casquillos de luneta, etc. Consultenos acerca
de estos accesorios, en su caso adjuntando un boceto.

683
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Parametros técnicos complementarios

El programa de casquillos que se presenta aqui se encu- quillos individuales segun planos del cliente con maxima
entra en almacén, pero representa tan solo una seleccion precision. |Atencién! Con EB 100 se precisan casquillos de
de casquillos de sujecion. Naturalmente, fabricamos cas- sujecion con espiga de ajuste. Informacidn bajo consulta.

Casquillos Casquillos Casquillos
para maquinas de taladros prof. segun DIN 1835 segun DIN 6535
= 1 2 4 9 FormaE 10 Forma HA
E w R il et | 1 " | 5 3|
§ ) LI'—1> lh [
Q
°
§g Cod. n° dq Iq
£3 Cod.n° di |y Iy I3 Cod.n° di |y Cod.n° di |y 10.1 8 36
2 1.1 10 40 24 - 41 ___19,05__70 9.1 8 36 10.2 10 40
@ 1.2 10 40 24 45 5 9.2 10 40 10.3 12 45
1.3 10 40 24 55 9.3 12 45 10.4 16 48
14 16 45 312 - 9.4 16 48 105 20 50
1.5 25 70 34 - 9.5 20 50 106 25 56
1.6 25 70 34 78 9.6 25 56 10.7 32 60
2 Iz 57 32 6_0 8 Forma HB Cod. n°
Casquillos 8 608 -7”8 8
q Cod.n® dih o segun proyecto VDI T i
I 5.1 10 60 20 ———
! 5.2 16 80 28 12 E10 t+———-t-
5.3 25 100 __ 50 ‘ -
Cod.n® di b1, I 6 "
2.1 16 50 47 - G o i
2.2 16 50 47 55 OC 1 1
2.3 1650 47 70 =1 _ 8.1 8 36
Codd. n° dq I 8.2 10 40
3 I 121 10 68 83 12 45
12.2 16 90 8.4 16 48
1l Céd.n°  dplinch)  Ih 123 25 112 8.5 20 50
6.1 172 38 g-‘; gg gg
—f——t-—]—-t- 6.2 3/4 70 : .
b = Casqunlgs 4B 88 40 70
Iy segun sistema Speed-Bit
s I 9 P 11 Forma HE
-I 13 | |
cod.n° di |y Iy I3 — eL L =] -
3.1 2570 34 100 I . P——
i Cdd. n® dq 11
A “— 1 " 0©
Cod.n° di |y I2 | 11-; % ig
71 16 112 73 I ”-3 12 .
7.2 20 126 82 1. 1 5
G- Mon s
13.1 16 40 16 -

13.2 25 50 25

Ejemplos para destalonados especiales para brocas de un corte
(mas destalonados sobre demanda)

con espacio de aceite retirado con ranura de rompeviruta con ranura de rompeviruta

— /ranura de rompeviruta x%«@
,QVB

N
8/ fi
=3

Dx0,15|

Dx0,13

100
/&

e

Variantes de fabricacion en los mangos de las brocas cainén con mango redondo de tubo

estandar
Proceder para @ nominal <@ mango (la diferencia debe ser aprox. 6mm): C
El mango redondo estéa en el portabrocas. )ﬂ—«'» ——-ig
| %
estandar con pivote
Proceder para @ nominal # mango nominal (max. hasta): ~25mm ,
El mango redondo esta sobre el mundn. %) e E P T

Proceder para @ nominal >@ mango:
El mango redondo esta sobre el pivote cuyo @ nominal es >@ mango
y ajusta perfectamente. )7* e e el 5

y ajuste
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Cuestionario

Consulta-Fax / Pedido
copiar, rellenar y enviar por fax...

[J Consulta

Brocas canon:

Cantidad necesitada:

mm h5

S

1 Pedido 1 Pedido de repeticion, Sobo-Nr.

A .-ﬂ Y
a EB 100 - QO EB80 s 1 ZB80 ~ ' . O EB800 o

‘9 4 pulidos ey 4 pulidos f/
Herramienta unidades
Placas unidades _-Haz de ajuste__ o Long. porta N
Patines guia unidades 15 mm

= ] EB 100
Long. total mm
Long. corte mm _
Portabrocas
() Todos los planos pulidos - T
EB 80

> | ZB 80

Dibujo situacion de taladro

solo necesario en casos especiales

Portabrocas:
Recubrimiento:
Pieza:

Tipo de maquina:

Lubrificante:

Empresa:

Teléfono/Fax:

Persona de contacto:

QA ninguno Q1 Cédigo: O segun plano adjunto

aTiN Q Fire QTiCN 0 MolyGlide QTiAIN QAITiN Q
Prof. de tal.: Toler. del taladro: Material/denominacion:
Q Maquina de taladros prof. Q0 Maquina convencional

U Taladro piloto Q Casquillos de taladro

Q Aceite p. taladro prof. Q Emulsién

Presion bar Cantidad I/min

Sello de la empresa:

Firma:

GUHRING 685
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