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Facil Evacuacion de Virutas

Herramientas TANG-QRIP 1Q
Disennadas para una Optima
Evacuacion de Viruta

iMayor Duracion de la Herramienta!

e Ofrece un flujo de virutas libre y sin interrupciones,
ya que no existe fijacion superior como en otros
sistemas (muy importante en aplicaciones de
ranurado profundo).

e TANG-GRIP IQ - Plaquita de tronzado de un filo
de corte con un sistema de fijacion imbatible.

o



wanNG-GrRiPl()
350 LINE

TGSU

Robustas Lamas con Asientos Tangenciales para Plaquitas TANG-GRIP

de Tronzado y Ranurado

W=3,4 W=14,2,5,6,7,8,9

©
. o o
wEreeal)
wwwwwwwww o @ (o} ®
B2 W min W max. A o h2 Dmax.  Plaquitas
| TGSU 35-1.4-1Q | 35.0 1.40 1.40 2.50 @ 180.00 33.2 35.0 TAG 1.5
35.0 1.80 2.40 2.50 @ 160.00 33.2 59.5 TAG 3
NOVEDAD [ (cCIEEEER R 350 2.80 3.50 2.50 180.00 33.2 120.0 TAG 4
NOVEDAD 35.0 3.70 4.50 3.40 180.00 33.2 120.0 TAG 5
35.0 4.70 5.50 4.00 180.00 33.2 144.0 TAG 6
35.0 5.70 6.50 5.20 180.00 33.2 144.0 TAG 7
| TGSU 35-7-10 [T 6.80 7.50 6.00 180.00 33.2 144.0 TAG 8
35.0 7.70 8.50 7.20 180.00 33.2 144.0 TAG 9
| TGSU 35C-9-1Q () KT 8.70 10.00 8.20 180.00 33.2 144.0 TAG 10
56.0 6.80 7.50 6.00 260.00 53.6 220.0 TAG 8
56.0 7.70 8.50 7.20 260.00 53.6 220.0 TAG 9
56.0 8.70 10.00 8.20 260.00 53.6 220.0 TAG 10

() C- Refrigeracion interna, utilizar solo con bloques TGTBU HD. El tubo de refrigeracion SGCU 341 se pide por separado. .
(2 E| espesor en la zona de corte es 1.05 mm @) El espesor en la zona de corte es 1.65 mm

Recambios «

Extractor Tubo de refrigeracion
[ TGSU 35-1.4-10 G CRRITE
ETG 2*
| TGSU 35-3-1Q-4Z  [Na[cEFRLY
ETG 3-4-SH*

| TGSU 35-5-10 EEENaCERe

ETG 5-7*
| TGSU 35-7-10  EEEN3EVg

ETG 8-12* SGCU 341*
| TGSU 35C-9-10 ENI-R-EPY SGCU 341

ETG 5-7* SGCU 341*
ETG 8-12° SGCU 341*

ETG 8-12* SGCU 341*

* Opcional, se pide por separado.

TGSU 35-3-1Q-4Z
TGSU 35-4-1Q-4Z

01{‘: L

;éfu, o

Q Member IMC Group
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waNG-GrRIPI(

350 LINE
TGTBU
Blogues para Lamas de Tronzado y Ranurado TGSU
VA ) [N T | =
h AN
Ho ) B1
by !
[ b =
) L ’ = Seleccionar la lama en
funcién de la cota B1
h b B> Le A2 Hz he L
TGTBU 20-36 20.0 19.0 35.0 6.00 38.00 56.0 23.7 110.00
25.0 23.0 35.0 6.00 42.00 56.0 18.7 110.00
| TGTBU 32-36 KX 29.0 35.0 6.00 48.00 56.0 1.7 110.00
32,0 30.0 35.0 8.00 55.00 64.0 18.0 130.00
TGTBU 40-36 40.0 41.0 35.0 6.00 60.00 56.0 3.7 110.00
40.0 41.0 35.0 8.00 66.00 64.0 10.0 130.00

TGTBU 40-56 HD (1 40.0 41.0 56.0 8.00 66.00 72.0 28.0 130.00

() HD - Blogues recomendados para lamas TGSU...-8, TGSU...-9

Recambios

Brida Tornillo Llave
BKU 111 SR M6X30DIN91212.10  HW 5.0
BKU 111 SR M6X30DIN91212.10  HW 5.0
TGTBU 32-360 - (TR} SR M6X30DIN91212.10  HW 5.0
BK 510 SR M8X30DIN91212.10  HW 6.1
BKU 111 SR M6X30DIN91212.10  HW 5.0
BK 510 SR M8X30DIN91212.10  HW 6.1

TGTBU 40-56 HD BK 510 SR M8X30DIN912 12.10 HW 6.1

ISCAR
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350 LINE

TGTR/L-1Q-2Z

Portaherramientas TANG-GRIP con Mango Integral y 2 Asientos

para Tronzado y Ranurado

Dmax_ -~ | ™
7 \\ ¥
T Il
AN o
i I1 -4
L i ___ !
wh Al b
-~ 20— A Figura a izquierdas
W min W max. D méx. h b A 2 Ls
TGTR/L 2020-3-1Q-22 2.80 3.50 54.0 20.0 20.0 2.50 150.00 98.00
2.80 3.50 56.0 25.0 25.0 2.50 150.00 98.00
TGTR/L 2020-4-1Q-22 3.70 4.50 57.0 20.0 20.0 3.40 150.00 95.00
3.70 4.50 65.0 25.0 25.0 3.40 150.00 88.00
. 4
Recambios
Denominacion Extractor

* Opcional, se pide por separado.

Q Member IMC Group
(T Iy
4 11 []




mG-GRIPID

350 LINE
TGTR/L-IQ
Portaherramientas TANG-GRIP con Mango Integral para Tronzado y Ranurado KX
Dmax / T
|- h »|
[ NFk= R
\ h g\:—/ wrvsazl) h He
R L] L
W; L3 [ ha j
Yy v
A b
Q Figura a izquierdas
Wmn Wmax. h b A I Hz Is Ls hs Dmax. Plaquitas
TGTR/L 1010-1.4-1Q 1.40 145 100 10.0 1.05 14000 150 = 1550 5.0 200 TAG15
1.40 145 120 120 1.05 14000 120 - 1600 3.0 300 TAG15
TGTR/L 1616-1.4-1Q 1.40 145 160 16.0 1.05 14000 16.0 - - - 300 TAG1.5
1.40 145 200 200 1.05 140.00 20.0 = - - 300 TAG15
1.60 164 100 100 1.30 120.00 5 - 16.00 5.0 280 TAG1.7
1.60 164 120 120 1.30 12000 - = 16.00 3.0 320  TAG1.7
1.60 164 160 160 1.30 12000 - - - - 350  TAG1.7
1.80 240 100 100 1.65 150.00 15.0 - 1550 5.0 28.0 TAG 3
1.80 240 120 120 1.65 150.00 15.0 - 1700 3.0 32,0 TAG 3
1.80 250 160 120 1.65 12000 16.0 - - - 35.0 TAG 3
1.80 240 160 160 1.65 150.00 16.0 : 5 : 35.0 TAG 3
1.80 240 200 120 1.65 12500 20.0 = = = 35.0 TAG 2
2.80 350 120 120 250 150.00 19.0 - 19.00 7.0 32,0 TAG 4
2.80 350 160 120 250 12000 19.0 - 19.00 3.0 35.0 TAG 3
2.80 350 160 160 250 150.00 19.0 - 19.00 3.0 35.0 TAG 3
2.80 350 200 120 250 12500 20.0 - - - 43.0 TAG 3
2.80 350 200 200 250 12050 217 234 - - 54.0 TAG 3
2.80 350 250 250 250 15050 267  23.4 = = 56.0 TAG 3
| TGTR 2525K-3 (1) EEPICN) 350 250 250 250 150.00 267  23.4 - - 56.0 TAG 3
3.70 450 200 200 340 12050 21.7 234 - - 57.0 TAG 5
3.70 450 250 250 3.40 15050 267  23.4 - - 65.0 TAG 5
4.70 550 200 20.0 4.00 12000 21.7 - - - 57.0 TAG 6
| TGTR/L 2525-5-1 [N 550 250 250 4.00 150.00 25.0 5 = 5 76.0 TAG 6
5.70 650 250 250 520 150.00 25.0 - - - 76.0 TAG 7
) Con refrigeracion interna
Recambios
Denominacién Extractor
ETG 1.4/1.6"
ETG 1.4/1.6*
ETG 1.4/1.6*
ETG 1.4/1.6* “
ETG 1.4/1.6* )
ETG 1.4/1.6* : f/
ETG 1.4/1.6"
ETG 2*
ETG 2*
ETG 2*
ETG 2*
ETG 2*
ETG 3-4-SH* .
ETG 3-4-SH*
ETG 3-4-SH*
ETG 3-4-SH*
ETG 3-4°
ETG 3-4*
| TGTR 2525K-4 NNk
ETG 3-4* |
ETG 3-4" "
ETG 5-7*
ETG 5-7*
ETG 5-7*

B Opéiorfal, se pide por separado.

by
LT
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waNG-GrRIPI(

350 LINE
TGTR/L-2T..SH-L121
Portaherramientas TANG-GRIP con Mango Integral y 2 Asientos, para
Tronzado y Ranurado
T Dmax
L ! ;o /T
h dsteaml]) ! \@ / hi
r R S—
[T e
L v v
b ENE
r ‘HM Figura a derechas
W Wmn Wmax. h hz b A 2 Is hs  Tmaxr Dmax.

TGTR/L 1010-2T10SH-L120-1Q X 1.80 2.50 100 101 10.0 1.65 120.00 15.0 5.0 10.00 26.0

TGTR/L 1212-2T15SH-L120-1Q X} 1.80 2.50 120 121 120 1.65 120.00 15.0 3.0 15.00 30.0

TGTR/L 1616-2T18SH-L120-1Q X 1.80 2.50 16.0 16.1 16.0 1.65 120.00 - - 18.00 36.0
) para tronzado

Recambios

Denominacién Extractor

* Opcional, se pide por separado.

Q Mermber i Group
S
41|
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350 LINE

TGTR/L-D
Portaherramientas TANG-GRIP con Cabezas Reforzadas y Mango Integral,
para Maquinas Sub-Husillo y para Tronzado y Ranurado KX

TGTR/L 20...065 [«~— 1

| ® v
mﬂ@@%@* \ 9] :1
ha

L Iy

3
=

f
'\ Figura a derechas
W Wmn Wmax. h b A A b s f h: Dmax. Dimax. La
2.00 1.80 240 160 160 1.65 3.50 125.00 40.0 152 140 520 65.0 6.00
200 1.80 240 20.0 200 165 - 12500 40.0 19.2 10.0  65.0 = 18.00
300 280 350 160 160 250 350 12500 40.0 148 140 520 65.0 6.00
300 280 350 200 200 250 - 12500 40.0 188 10.0  65.0 = 18.00

Profundidad de Corte DGTR/L-D
Tabla que indica la profundidad de corte en funcion del diametro de la pieza

T
20 25 19 16 15 13 1 10 9 8
20 25 30 31 29 26 24 23 22 20
20 25 20 17 15 13 1 10 9 8
20 25 30 31 29 26 24 23 22 20
D > 40 50 60 70 80 100 120 150 200 300

Recambios

ETG 2*
ETG 2¢

ETG 3-4-SH*
ETG 3-4-SH*

* Opcional, se pide por separado.

Vil

by
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SUMO G-

HEAVY DUTY LINE

Aplicaciones de Ranurado-Torneado Pesado

Plaguitas de un filo de corte para aplicaciones ¢ Ofrece un flujo de virutas libre y sin interrupciones,
pesadas de ranurado, torneado y tronzado, con un ya que no existe fijacion superior como en otros
disefo de fijacion tangencial, necesario para ofrecer sistemas.
la rigidez requerida para operaciones de ranurado y ¢ | a combinacioén de la fijacion tangencial y la facil
torneado pesados. evacuacion de viruta da como resultado una
mayor duracién de la herramienta y de la plaquita

Caracteristicas del Sistema SUMO-GRIP y mayores indices de avance, lo que aumenta

¢ Asiento tangencial que proporciona una elevada significativamente la productividad.
rigidez y seguridad en la fijacion. ¢ E| sistema de refrigeracion interna esta dirigido a

e Permite el mecanizado con avances muy elevados filo de corte frontal, prolongando la duracién de la
(hasta 1,0 mm/v) herramienta en aplicaciones de ranurado profundo.

¢ Recomendado para el mecanizado de piezas de
gran diametro y para corte interrumpido pesado.

ISCAR



SUMO-GFRIP
HEAVY DUTY LINE

TGBHR/L

Portaherramientas para Aplicaciones Pesadas de Ranurado-Torneado y Tronzado
|1 7‘7
ﬂ” )
/ ° h
. v
J
_het
- B
b
v
< Figura a izquierdas
w h h2 b A 2 hmes f hs
6.00 20.0 20.0 20.0 5.20 135.00 12.00 17.4 5.0
6.00 25.0 25.0 25.0 5.20 135.00 12.00 22.4 =
8.00 25.0 25.0 25.0 7.00 150.00 25.00 215 12.0
8.00 32,0 32.0 32.0 7.00 170.00 30.00 28.5 5.0
| TGBHR/L 25C-11  [ERTI 25.0 25.0 25.0 8.00 150.00 25.00 21.0 12.0
10.00 32,0 32.0 32.0 8.00 170.00 30.00 28.0 5.0
| TGBHR/L 25C-13  [ERPIN) 25.0 25.0 25.0 10.00 150.00 25.00 20.0 12.0
12.00 32.0 32.0 32.0 10.00 170.00 30.00 27.0 5.0
14.00 25.0 25.0 25.0 12.00 140.00 20.00 19.0 12.0
14.00 32,0 32,0 32.0 12.00 170.00 40.00 26.0 5.0

TGBHR/L 40C-14T41 14.00 40.0 40.0 40.0 12.00 170.00 40.00 34.0 -

Los portaherramientas para plaquitas de 14 mm disponen de una conexion roscada de 18/” para acoplamientos estandar de tubos.

™) Ver tabla
Depth Capacity for TGBHR/L...C-6
Tmax 28 26 24 22 20 18 16 14 12
Dmax 35 55 75 100 120 150 200 350 o
w > 14 W=6
por
Recambios ﬁ
Extractor Tubo de refrigeracion _ Tapon Acoplamientos de tubos
ETG5-7*  SGCU 341
ETG5-7*  SGCU 341*
ETG8-12*  SGCU 341
ETG 8-12*  SGCU 341*
| TGBHR/L 25C-11 B (cEUP T Tk
ETG 8-12*  SGCU 341*
| TGBHR/L 25C-13 B[RO PAEc W VETTY
ETG 8-12*  SGCU 341*
ETG 8-12* PLG 1/8BSP TL361  JHP NIPPLE G1/8"-7/16"UNF*
ETG 8-12* PLG 1/8BSP TL361  JHP NIPPLE G1/8"-7/16"UNF*
ETG 8-12* PLG 1/8BSP TL361 _ JHP NIPPLE G1/8"-7/16"UNF*

* Opcional, se pide por separado.

| P




SUMO-GRIP * JETHPLINE

HEAVY DUTY LINE

TGBHR/L-JHP

Portaherramientas SUMO-GRIP con Conductos para Alta Presion de
Refrigerante, para Ranurado y Torneado

‘f l2 -
v = ¥ .
h & h "
A ] ha
o 1.G1/8"28typx2 | A > A
- I
W Y
r - 4@340
f f‘T‘ % b Bar Max
A - i Figura a derechas
h w b Is A I Tmaxr f hs
TGBHR/L 25-8-JHP 25.0 8.00 25.0 42.0 7.00 150.00 25.00 21.5 12.0
32.0 8.00 32.0 42.0 7.00 170.00 25.00 28.5 12.0
Caudal vs Presion
70 Bar 100 Bar 140 Bar
Denominacion Caudal (litros/min) Caudal (litros/min) Caudal (litros/min)
TGBHR/L 25-8-JHP 13-16 19-21 22-24
13-16 19-21 22-24

Extractor ETG 8-12 para plaquitas de 8 a 12.7 mm

Lado Extraccion

Lado Insercién
* Opcional, se pide por separado.

Recambios

Extractor _Tapén Llave
TGBHR/L-JHP ETG 8-12* PLG 1/81SO1180 HW 5.1

ISCAR
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FACE MACHINING LINE

TANG-GRIP - Plaquitas Tangenciales de L
Un Filo de Corte para Ranurado Frontal //

Caracteristicas del Sistema

e Fijacion muy rigida en un asiento tangencial.

¢ Disenado para ranurado frontal en una gama de
diametros de entrada de 25 a 500 mm.

e Permite el mecanizado con elevados indices de
avance y corte interrumpido, dejando un excelente
acabado superficial.

e Ofrece un flujo de virutas libre y sin interrupciones,
ya que no existe fijacién superior como en otros
sistemas (muy importante en aplicaciones de
ranurado profundo).

¢ | a combinacion de la fijacion tangencial y el libre
flujo de virutas da como resultado una elevada
fiabilidad y una mayor duracion de herramienta
y asiento.

e Soluciona el problema de la extraccion de plaquitas
durante la retraccion.

ISCAR

¢ [ a misma plaquita se puede utilizar en herramientas
a derechas y a zquierdas.

¢ [ a combinacion de los rompevirutas tipo C, M y P
y la calidad SUMO TEC IC808 ofrece un excelente
rendimiento en una amplia gama de materiales y
condiciones de corte.

¢ | as nuevas herramientas disponen de un sencillo
mecanismo de fijacion/extraccion.

La linea de mecanizado frontal TANG-GRIP incluye
lamas de una y dos bocas y adaptadores de 3y 4
mm de ancho en la mas avanzada calidad SUMO
TEC IC809. Las lamas son de tamano estandar, por
lo que pueden montar en todos los bloques

ISCAR estandar.



TANG-Griiy~

FACE MACHINING LINE
TNFFH-IQ
Lamas para Ranurado Frontal

le— Tmax-a —»f

oYy

Figura a derechas

w Dimn® Dimax.?  Tmaxa he Bz f As 2
3.00 65.0 90.0 18.00 24.8 32,0 441 5.2 150.00
3.00 90.0 120.0 18.00 24.8 32,0 4.1 5.2 150.00
3.00 120.0 160.0 24.00 24.8 32.0 4.1 5.2 150.00
4.00 80.0 150.0 32.00 248 32,0 3.8 5.2 150.00
4.00 150.0 500.0 32.00 24.8 32.0 3.8 5.2 150.00
5.00 80.0 150.0 30.00 24.8 32,0 35 5.2 150.00
5.00 150.0 500.0 35.00 24.8 32.0 35 5.2 150.00
6.00 80.0 150.0 30.00 24.8 32,0 3.3 5.2 150.00
6.00 150.0 700.0 35.00 24.8 32.0 3.3 5.2 150.00

La cota B1 es la misma para lamas y bloques

() Minimo diametro de penetracion @ Maximo didmetro de penetracion

Recambios

Denominacion Extractor
[(TNFrR-ia GG

* Opcional, se pide por separado.

Extractor ETF 3-6 (se pide por separado)




TANG-GrR@

FACE MACHINING LINE
TNFFA-IQ
Lamas Reforzadas para Ranurado Frontal

Pl
V% L I

e
X . H—I F derech
| Tmax-a | gura a derechas
w Dimn® Dimax®  Tmaa B2 f h2 2 As
3.00 30.0 35.0 19.00 32.0 9.5 24.8 90.00 18.5
3.00 35.0 40.0 19.00 32.0 9.5 248 90.00 18.5
3.00 40.0 46.0 23.00 32.0 9.5 24.8 90.00 18.5
3.00 46.0 54.0 25.00 32.0 9.5 24.8 90.00 18.5
3.00 54.0 65.0 26.00 32.0 9.5 248 90.00 18.5
3.00 65.0 80.0 27.00 32.0 9.5 24.8 90.00 18.5
3.00 80.0 100.0 27.00 32.0 9.5 24.8 90.00 16.7
4.00 35.0 45.0 25.00 32.0 9.0 248 90.00 18.1
4.00 45.0 60.0 25.00 32.0 9.0 24.8 90.00 17.3
4.00 60.0 80.0 27.00 32.0 9.0 24.8 90.00 18.0
4.00 80.0 130.0 27.00 32.0 9.0 248 90.00 14.8
5.00 45.0 50.0 25.00 32.0 9.7 24.8 90.00 18.0
5.00 60.0 70.0 28.00 32.0 9.7 24.8 90.00 18.0
5.00 80.0 100.0 30.00 32.0 9.7 248 90.00 18.0
5.00 100.0 180.0 35.00 32.0 9.7 24.8 90.00 18.0
6.00 45.0 60.0 25.00 32.0 10.2 24.8 90.00 18.0
6.00 60.0 80.0 28.00 32.0 10.2 248 90.00 18.0
6.00 75.0 110.0 30.00 32.0 10.2 24.8 90.00 18.0
6.00 100.0 300.0 35.00 32.0 10.2 24.8 90.00 18.0

™) Minimo diametro de penetracion @ Maximo diametro de penetracion

Recambios

Denominaciéon Extractor
ETF 3-6*

* Opcional, se pide por separado.

ISCAR
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Portaherramientas para

ey Y

AN,

Sistema Tangencial
de Tronzado, de Un
Solo Filo de Corte

Caracteristicas de la Plaquita TAG

e Fijacion muy rigida en un asiento tangencial.

e Permite el mecanizado con elevados indices de
avance proporcionando una excelente rectitud y
acabado superficial

e También recomendada para tronzado de piezas de
grandes diametros y corte interrumpido.

e Ofrece un flujo de virutas libre y sin interrupciones,
ya que no existe fijacion superior como en otros
sistemas (muy importante en aplicaciones de
tronzado y ranurado profundo).

¢ |a combinacion de la fijacion tangencial y el libre
flujo de virutas da como resultado una mayor
duracion de herramienta y asiento.

ISCAR

TRONZADO Y RANURADO

e Soluciona el problema de la extraccion de plaquitas
durante la retraccion.

Las plaquitas TAG estan disponibles con una
amplia gama de rompeyvirutas, con filos de corte
angulares y neutros. Las nuevas herramientas
disponen de un sencillo sistema de fijacion

La familia TANG-GRIP incluye herramientas de
mango cuadrado, lamas y plaquitas de 1,4-12,7 mm
de ancho, en las mas avanzadas calidades
SUMO-TEC IC830 e IC808.

Las lamas son estandar y pueden montar en todos
los bloques estandar de ISCAR.



TANGGrr

PARTING LINE

TGFH/R/L

Lamas con Asiento Tangencial para Tronzado y Ranurado,
con Plaquitas TANG-GRIP de un Filo de Corte

TGFH...1.4/1.6 - h W
| —
) ) e D/T\J hy Bi
Dmax XV sl { Y
—_——y
TGFH..K 4{5 g==,,m 150
B2 Wmin W max. A 11 La hz D max. Refrigeracién Plaquitas
19.0 1.40 1.40 1.05 @ 86.00 9.60 15.7 30.0 - TAG 1.5
19.0 1.60 1.60 1.30 @ 86.00 11.00 15.7 32.0 - TAG 1.7
19.0 1.80 2.40 1.65 86.00 - 15.7 38.0 - TAG 2
26.0 1.40 1.40 1.05 @ 110.00 8.30 21.4 29.0 - TAG 1.5
26.0 1.60 1.60 1.30 @ 110.00 10.00 21.4 35.0 - TAG 1.7
26.0 1.80 2.40 1.65 110.00 - 21.4 50.0 - TAG 2
26.0 2.80 3.50 2.50 110.00 - 21.4 75.0 - TAG 3
26.0 2.80 3.50 2.50 110.00 - 21.4 75.0 S TAG 3
26.0 3.70 4.50 3.40 110.00 - 21.4 80.0 - TAG 5
26.0 4.70 5.50 4.00 150.00 - 21.4 80.0 - TAG 6
32.0 1.40 1.40 1.05 @ 150.00 7.10 24.8 29.0 - TAG 1.5
32.0 1.60 1.60 1.30 @ 150.00 10.00 24.8 38.0 - TAG 1.7
32.0 1.80 2.40 2.50 (4 150.00 - 24.8 50.0 - TAG 2
32.0 2.80 3.50 2.50 150.00 - 24.8 100.0 - TAG 3
32.0 2.80 3.50 2.50 150.00 - 24.8 100.0 S TAG 3
32.0 3.70 4.50 3.40 150.00 - 24.8 100.0 - TAG 5
32.0 3.70 4.50 3.40 150.00 - 24.8 100.0 S TAG 4
32.0 4.70 5.50 4.00 150.00 - 24.8 120.0 - TAG 6
32.0 5.70 6.50 5.20 150.00 - 24.8 120.0 - TAG 7
32.0 6.80 7.50 6.00 148.00 - 24.8 120.0 - TAG 8
45.0 2.80 3.50 2.50 225.00 - 38.1 160.0 - TAG 3
45.0 3.70 4.50 3.40 225.00 - 38.1 160.0 - TAG 4
45.0 4.70 5.50 4.00 225.00 - 38.1 160.0 - TAG 6
45.0 5.70 6.50 5.20 225.00 - 38.1 160.0 - TAG 7
45.0 6.80 7.50 6.00 225.00 - 38.1 160.0 - TAG 8
52.6 6.80 7.50 6.00 190.00 - 45.2 190.0 - TAG 8
52.6 6.80 7.50 6.00 260.00 - 45.2 220.0 - TAG 8
52.6 7.70 8.50 7.20 190.00 - 45.2 190.0 S TAG 9
52.6 7.70 8.50 7.20 260.00 - 45.2 215.0 S TAG 9
52.6 8.70 10.00 8.20 190.00 - 45.2 190.0 S TAG 10
52.6 8.70 10.00 8.20 260.00 - 45.2 215.0 S TAG 10
52.6 11.70 12.70 10.00 260.00 - 45.2 215.0 S TAG 13
100.0 8.70 10.00 8.20 460.00 - 92.5 450.0 - TAG 10
100.0 11.70 12.70 10.00 460.00 - 92.5 450.0 - TAG 13
150.0 11.70 12.70 10.00 610.00 - 142.5 600.0 - TAG 13

() Con refrigeracion interna, presion minima de refrigerante recomendada: 10 bar. El tubo de refrigeracion SGCU 341 se pide por separado.
(@ E| espesor en la zona de corte es 2,50 mm @ El espesor en la zona de corte es 1,60 mm @ El espesor en la zona de corte es 1 mm.

JL

Entrada de refrigerante SGCU-341
(se pide por separado)

B

-

t -
%

Salida de
refrigerante

Member IMC Group




TANG-Grilr

PARTING LINE
Recambios TGFH/R/L

Tornillo de Cierre  Extractor Tubo de refrigeracién
ETG 1.4/1.6*
ETG 1.4/1.6*
ETG 1.4/1.6*
ETG 1.4/1.6*
TGFH 26-2 ETG 2*
TGFH 26-3 ETG 3-4*
TGFH 26K-4 SGC 341 ETG 3-4-SH*
TGFH 26-4 ETG 3-4*
TGFH 26-6 ETG 5-7*
ETG 1.4/1.6*
ETG 1.4/1.6*
ETG 2*
ETG 3-4*
SGC 341 ETG 3-4-SH*
ETG 3-4*
SGC 341 ETG 3-4-SH*
TGFH 32-5 ETG 5-7*
TGFH 32-7 ETG 5-7*
TGFH 45-3 ETG 3-4*
TGFH 45-4 ETG 3-4*
TGFH 45-5 ETG 5-7*
ETG 5-7¢
TGFH 45-7 ETG 5-7*
TGFH 52-8 ETG 5-7*
TGFH 53-8 ETG 5-7*
TGFH 52K-9 ETG 8-12* SGCU 341*
TGFH 53K-9 ETG 8-12* SGCU 341*
TGFH 52K-10 ETG 8-12* SGCU 341*
TGFH 53K-10 ETG 8-12¢ SGCU 341*
TGFHR/L 53K-13 ETG 8-12* SGCU 341*
TGFH 100-9 ETG 8-12*
TGFH 100-12 ETG 8-12*
TGFH 150-13 ETG 8-12*

* Opcional, se pide por separado.

Extractor TANG-GRIP

ETG 3-4 (para herramientas de 3 y 4 mm)

Fijacion

ETG 5-7 (para herramientas de 5-7 mm)
ETG 2 (para herramientas de2 mm)
ETG 1.4/1.6 (para herramientas de 1,4/1,6 mm)

—

Fijacién LSt

Extraccion

Extractor ETG 8-12 para plaquitas de 8 a 12.7 mm

Lado extraccion

Lado insercién

e . - -
-r....Jn.l $
L Fu B il
[ i
3 i e e

ISCAR



SGTBU/SGTBN
Blogues Soporte para Diferentes Lamas de Ranurado y Tronzado

T .
SGTBU-O-0O-G He h L3 B1
R Bk
> A1 =
SGTBU-OC-O ’ﬁ SGTBN
W JET-CUT
Conexién para refrigeracion
h b B2 A2 H2 hs L4 L
16.0 16.0 19.0 26.00 30.0 4.0 2.00 76.00
16.0 17.0 26.0 34.00 43.0 13.0 4.00 86.00
20.0 21.0 26.0 38.00 43.0 9.0 4.00 86.00
20.0 19.0 32.0 38.00 50.0 13.0 5.30 100.00
25.0 23.0 26.0 42.00 45.0 5.0 4.00 110.00
25.0 23.0 32.0 42.00 50.0 8.0 5.30 110.00
25.0 23.0 45.0 42.00 70.0 27.0 5.30 110.00
25.0 23.0 32.0 42.00 50.0 8.0 5.30 110.00
32.0 25.0 32.0 44.00 54.0 5.0 5.30 110.00
32.0 29.0 32.0 48.00 54.0 5.0 5.30 110.00
32.0 29.0 45.0 48.00 70.0 20.0 5.30 110.00
40.0 - 32.0 60.00 57.0 - 5.30 114.00
40.0 41.0 52.6 66.00 81.0 22.0 8.00 130.00
50.0 41.0 52.6 66.00 83.0 14.0 8.00 135.00

Seleccionar la lama en funcién de la cota B1

() El conector acodado se suministra con cada bloque JET-CUT.

5
&

Acoplamiento
de tubos

Brida Tornillo Llave Conector 1 Conector 2 Conector 3

SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1
BKU 87 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 87 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 101 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 106 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 111 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 111 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 111 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1 SGCU-345 CF 343* CGF 343* CGM 343*
BKU 111 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 111 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 111 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BKU 111 SR M6X30DIN912 12.10 HW 5.1
BK 510 SR M8X30DIN912 12.10 HW 6.1
BK 510 SR M8X30DIN912 12.10 HW 6.1

* Opcional, se pide por separado.

Member IMC Group
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VAINCT;

PARTING LINE

Combinada con

Herramientas de Tronzado

En aleaciones exdticas, como las de inconel y titanio,
es practicamente imposible romper las virutas con
una presion de refrigeracion externa estandar. La alta
presion de refrigerante permite un excelente control
de viruta en todos los materiales.

En algunos aceros inoxidables y aleados,
especialmente con condiciones de bajos avances,

ISCAR

Alta Presion de Refrigerante para

la alta presion de refrigerante puede solucionar
problemas de control de viruta.

La utilizacion de alta presion de refrigerante reduce

e incluso elimina el fendmeno del recrecimiento del
filo, especialmente en acero inoxidable y aleaciones a
altas temperaturas.



IANG-GrRir

PARTING LINE
TGFH-JHP

o JETHPLINE

Lamas TANG-GRIP con Conductos para Alta Presion

de Refrigerante, para Tronzado y Ranurado

N Dmax 1
{
/T A =X @ M Q7 140
®- i Qo \ (e} \\Qi\\s = @&g\ A F i Bar Max
Min Ma @ | i SSe ho || B
L / ) S N @ !
7 Vi Min  Max SS o L \ J
/ / | | ;
— LA
B2 W min W max. A o h2 Dmax.  Plaquitas
| TGFH 26C-3-JHP | 26.0 2.80 3.50 2.50 140.00 214 75.0 TAG 4
32,0 2.80 3.50 2.50 150.00 24.8 90.0 TAG 4
TGFH 26C-4-JHP 26.0 3.70 4.50 3.40 140.00 21.4 75.0 TAG 5
32,0 3.70 4.50 3.40 150.00 24.8 90.0 TAG 5
| TGFH 32C-5-JHP [EEPX) 4.70 5.50 4.00 160.00 24.8 120.0 TAG 6
32.0 5.70 6.50 5.20 160.00 24.8 120.0 TAG 7
Recambios
Tornillo de Cierre Extractor
| TGFH 26C-3-JHP | SGC 341 ETG 3-4-SH*
SGC 341 ETG 3-4-SH*
TGFH 26C-4-JHP SGC 341 ETG 3-4-SH*
SGC 341 ETG 3-4-SH*
| TGFH 32C-5-0ip  [EEEEYY ETG 5.7
SGC 341 ETG 5-7*

* Opcional, se pide por separado.

Disenada para el

Rendimiento en

TRONZADO Y RANURADD




Y Y2 W, Y. )/

TANG-GRIF ° JETHPLINE

PARTING LINE

TGTBU JHP
Bloques para Lamas de Tronzado y Ranurado para Alta Presion de Refrigerante
- A 140
1 ar viax
i @ T ﬁ
\-\ D g (1!
A > (===) (=== lh
w' vt FEES FEE * * &
|| [ ha | YI
NG 1/8"-28 Hlap ol o lols )
_ | | Seleccionar la lama en funcién de la cota B1
h b B2 A2 H2 ha La L
16.0 16.9 26.0 34.00 29.9 13.1 410 86.00
20.0 20.9 26.0 38.00 33.9 9.1 410 86.00
20.0 19.0 32.0 38.20 36.4 15.0 5.30 100.00
25.0 26.1 26.0 43.10 39.0 5.5 410 110.00
25.0 23.0 32.0 42.20 414 8.0 5.30 110.00
32.0 29.0 32.0 48.20 48.4 5.0 5.30 110.00
Brida Tornillo Llave
BKU 87 SR M6X16DIN912 12.10  HW 5.1
BKU 87 SR M6X16DIN912 12,10  HW 5.1
BKU 101 SR M6X16DIN91212.10  HW 5.1
BKU 106 SR M6X16DIN91212.10 HW 5.0
BKU111 SR M6X16DIN91212.10 HW 5.0
BKU 111 SR M6X16DIN91212.10 HW 5.0

ISCAR

Junta Térica

ENTRADAS DEREFRIGERANTE




TANG-GRIF ° JETHPLINE

PARTING LINE

TGTR/L-JHP

Portaherramientas TANG-GRIP con Canales para Elevada Presion de
Refrigerante, para Tronzado y Ranurado

Mango de 25 mm
= ' m
& w =1
B ' 300
Bar Max
LA
e v
N | b
i
Th (Entradas)
Wmn Wmax. h b A I2 Ho It hs Th Dmax. Plaquitas
| TGTR/L 1212-2JHP [JEED 250 120 120 1.72 10000 195 185 3.0 UNF5/16-24 24.0 TAG 3
1.80 250 160 160 1.72 120.00 21.5 255 -  UNF5/16-24(M 350 TAG 3
1.80 250 200 120 1.72 12000 256 255 -  UNF5/16-24( 350 TAG 3
2.80 350 160 160 2.50 120.00 245 255 3.0 UNF5/16-24(M 350 TAG 4
2.80 350 200 200 250 120.00 27.0 350 - G1/9 54.0 TAG 4
2.80 350 250 250 250 150.00 325 350 - G1/9 56.0 TAG 4
3.70 450 200 20.0 340 12000 27.0 350 - G1/9 54.0 TAG 5
3.70 450 250 250 3.40 150.00 325 350 - G1/9 56.0 TAG 5

Ver guia del usuario y accesorios en paginas
() Utilizar adaptador M5 G1/8.

Caudal vs Presion

70 Bar 100 Bar 140 Bar
Denominacioén Caudal itros/min) Caudal (litros/min) Caudal (litros/min)

(TGTR/L..-20HP 24 = =
7-9 9-11 11-13
7-9 9-11 11-13
Recambios %
Extractor Tapon Llave para el Tapén
S GUEPIPZT 0 ETG 2-SH-T* SR 5/16UNF TL361  HW 5/32"
ETG 2 SR 5/16UNF TL361  HW 5/32"

TGTR/L 2012-2JHP ETG 2* SR 5/16UNF TL361  HW 5/32"

ETG 3-4-SH* SR 5/16UNF TL361  HW 5/32"

TGTR/L 2020-3JHP ETG 3-4-SH* PLG 1/8BSP TL361 HW 5.1

ETG 3-4-SH*
TGTR/L 2020-4JHP ETG 3-4-SH* PLG 1/8BSP TL361 HW 5.1
ETG 3-4-SH*

* Opcional, se pide por separado.

Q Mermber IMC Group
| [
4 1 | []




IANG-GrRir

PARTING LINE

TGFHR/L

Lamas Reforzadas de Una o Dos Bocas para Plaquitas Tangenciales TANG-GRIP.
Para Tronzado y Ranurado

TGFHR 32... —e TGFHR 26...

‘F 11

JE

Figura a derechas

B2 W min W max. A As I2 h2 D max.
| TGFHL 26T16-3 | 26.0 1.80 2.40 1.65 7.9 110.50 21.4 43.0
26.0 2.80 3.50 2.50 7.9 110.50 21.4 43.0
| TGFHR/L 26T23-2 [N 1.80 2.40 1.65 7.9 110.50 214 56.0
26.0 2.80 3.50 2.50 7.9 110.50 21.4 46.0
| TGFHR/L 32722-2 KX 1.80 2.40 1.65 7.9 110.50 24.8 42,0
32.0 2.80 3.50 2.50 7.9 110.50 24.8 42.0
| TGFHR/L 32T33-3  [EEIY) 2.80 3.50 2.50 7.9 110.50 24.8 66.0
32.0 3.70 4.50 3.40 7.9 110.50 24.8 66.0

Recambios

TGFHL 267163 EECTYE
ETG 3-4-SH*
TGFHR/L 267232 =TS
ETG 3-4-SH*
TGFHR/L 321222 IS
ETG 3-4-SH*
| TGFHR/L 321333 [ESPTORH
ETG 3-4-SH*

* Opcional, se pide por separado.

ISCAR




IANG-GrRir

PARTING LINE

TGFHL-TR
Lamas Reforzadas para Plaquitas Tangenciales TANG-GRIP.

Para Maqguinas Traub e Index
P [}
W]} m WT}‘1 B1
; vy

Dmax / “Q
5

...TR-D36R ...TR-D36
B2 W min W max. A o h2 Dmax.  Plaquitas
26.0 1.80 2.40 1.65 110.00 21.4 36.0 TAG 3
26.0 1.80 2.40 1.65 110.00 21.4 36.0 TAG 3
26.0 2.80 3.50 2.50 110.00 21.4 36.0 TAG 4
26.0 2.80 3.50 2.50 110.00 21.4 36.0 TAG 4

2

Recambios f
Extractor
ETG 2*
ETG 2*

ETG 3-4-SH*

ETG 3-4-SH*
* Opcional, se pide por separado.

b ot v S e L

Q Member IMC Group
(T Iy 27
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PARTING LINE
TGAD
Adaptadores de Tronzado y Ranurado para Plaquitas Tangenciales TANG-GRIP KX ]
]
Dmax
F e ©) |
h1 @ i
e [ ——»
**EH%EEﬂgt
wik Al LA
W min W max. A As I2 D max. h2 B2 Plaquitas
| TGAD 14N  [EED 1.40 3.20 1.1 41.50 32.0 24.0 29.0 TAG 1.5
1.80 2.40 3.20 1.7 41.50 32.0 24.0 30.0 TAG 3
NTGAD SN ¥ 3.50 4.00 2.4 41.50 35.0 24.0 30.0 TAG 4
3.70 4.50 3.20 3.2 50.50 50.0 24.0 30.0 TAG 5
| TGAD5N R 5.50 4.00 4.0 50.50 50.0 24.0 30.0 TAG 6
b
: 7
Recambios /
Denominacién Extractor
DTGAD NS R RN
ETG 2*
(TcaDan SRR
ETG 3-4-SH*
EOCTTRN ecsr

* Opcional, se pide por separado.

TGFH-S B
Lamas de Una Sola Boca para Plaquitas de Tronzado y Ranurado TANG-GRIP

TGFH 19-2S8 TGFH 19-3S

r—h—»

B

LI2+‘ ha
¥
HHE=—F—0
wh
Bz Wmn W max. A I2 hz Hz ha Is Tmacr D max.
NTGFH 1925 T 1.80 2.40 1.65 32.00 15.7 19.0 - - 12.00 36.0
19.0 2.80 3.50 2.50 32.00 15.7 22.0 3.0 155  16.00 40.0

Para Dméax y Tmax, ver porta SGBHR/L

Recambios %

Denominacion Extractor
| TGFH 19-2s  SFS

ETG 3-4-SH*

* Opcional, se pide por separado.

ISCAR



IANG-GrRir

PARTING LINE
SGBHR/L
Blogues para Lamas TANG-GRIP de Una Sola Boca

126 I l«

i}

I

Figura a derechas

h b hs I2 B2 Is hzzs D max.

SGBHR/L 1010 10.0 10.0 10.0 154.00 19.0 20.0 16.00 40.0

SGBHR 1212 12.0 12.0 8.0 154.00 19.0 20.0 16.00 40.0

SGBHR 1414 14.0 14.0 6.0 154.00 19.0 20.0 16.00 40.0

SGBHR/L 1617 16.0 16.0 6.0 154.00 19.0 20.0 16.00 40.0

SGBHR/L 2020 20.0 20.0 2.0 154.00 19.0 20.0 16.00 40.0

SGBHR/L 2526 25.0 25.0 - 154.00 19.0 20.0 16.00 40.0
Para Dméx y Tmax, ver adaptadores TGFH-S

Recambios i
Extractor Tornillo Llave 2

SGBHL 1011 ESG 2 SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1
SGBHR 1010 SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1
SGBHR 1212 SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1
SGBHR 1414 ESG 2 SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1
SGBHR/L 1617 SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1
SGBHL 2021 SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1
SGBHR 2021 ESG 2 SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1
SGBHR/L 2526 SR M5X25DIN912 12.10 HW 4.1

Member IMC Group

.




TANG-GRIP
PARTING LINE
TGFH-MB
Lamas de Tronzado y Ranurado para Bloques de Otros Fabricantes KX ]
L]
> Tmaxr = w TGFH 12MB-1.4/2
; Rl
.g ol O J/- 4 - 1% 5
h1 h1 ha
| 1 T
- l4 A»‘ \« . A
W min W max. A o h2 ha Is Trexr _ Plaquitas
1.80 2.40 1.65 58.00 12.2 2.8 15.5 11.50 TAG 3
1.80 2.40 1.65 58.00 17.2 = = 11.50 TAG 3
1.80 2.40 1.65 58.00 22.2 - - 11.50 TAG 3
2.80 3.50 2.50 64.00 17.2 - - 12.00 TAG 4
| TGFH 22mMB-4  [PXN) 3.50 2.50 64.00 222 - - 12.00 TAG 4
2.80 3.50 2.50 84.00 22.2 - = 16.00 TAG 4
2.80 3.50 2.50 100.00 28.0 = 5 19.00 TAG 4
3.70 4.50 3.40 70.00 17.2 = = 14.00 TAG 5
| TGFH 22MB-5 [N 4.50 3.40 70.00 22.2 - - 14.00 TAG 5
3.70 4.50 3.40 90.00 22.2 - - 17.00 TAG 5
3.70 4.50 3.40 100.00 28.0 - - 19.00 TAG 5
Recambios s
Denominacion Extractor
ETG 24
ETG 2*
ETG 2+
ETG 3-4-SH*
| TGFH 22MB-4  EE(CERE Y
ETG 3-4-SH*
ETG 3-4-SH*
ETG 3-4-SH*
| TGFH 22mB-5 [ REORE
ETG 3-4-SH*

* Opcional, se pide por separado.

O

11488 -
SS1ly
ARG AT
TGFH 22MB-3




IANG-GrRir

PARTING LINE
TGFS

Lamas para Maquinas Multi Husillos - Alternativa a Herramientas
de HSS y Soldadas

T y

Wmn Wmax. B2 A 2 Hz h2 Is f hs  Dmax.

a° Plaquitas
[ TGFS 0-17-2 KD 2.40 172 165 11000 17.2  17.2 - 180 1.8 35.0 0 TAG 3
280 350 172 250 110,00 190  17.2 - 180 1.8 60.0 0 TAG 4
TGFS 5-17-2 IR V-1 2.40 174 165 11000 189 175 180 180 15 35.0 5 TAG 3
280 3.0 17.4 250 110.00 207 175 180 180 15 60.0 5 TAG 4
| TGFS 5-17-4 [EN{] 4.50 17.4 340 11000 207 175 180 180 15 60.0 5 TAG 5
1.80 240 222 1.65 150.00 238 224  18.0 - - 50.0 5 TAG 3
| TGFS 5-22-3 [PX:0] 3.50 222 250 150.00 241 224 180 5 5 75.0 5 TAG 4
370 450 222 340 150.00 241 224  18.0 - - 80.0 5 TAG 5
[i il 370 450 286 340 15000 304 287  18.0 - - 100.0 5 TAG 5
Recambios <
| TGFS 0-17-2  IO[EY
ETG 3-4-SH*
| ToFs 5172 EESYS
ETG 3-4-SH*
[ TGFS 5-17-4 [ EORE
ETG 2*
| TGFS 5-22-3  BSLRRCLy
ETG 3-4-SH*

* Opcional, se pide por separado.

Q Member IMC Group
(T Iy
4 11 []




IANG-GIrRir~

PARTING LINE

TAG N-C/W/M

Plaquitas de Un Filo de Corte, para Tronzado y Ranurado de ]
Barras, Materiales Duros y Aplicaciones Tenaces KX

Dimensiones Tenacidad <—> Dureza Co:{dlmones de Corte
ecomendadas
218|888 /3|8|%

SIS I 3| S| 81 8318 | & f ranurado

Denominacién w W=toler R=0.05 ||| Qoo | Q9O |9 (mm/v)
[ TAG N1.4C | 1.40 0.05 0.16 ° 0.04-0.10
1.60 0.05 0.16 ° ° 0.04-0.14

| TAGN2C | 2.00 0.05 0.20 ° o | o ° ) 0.05-0.16
2.40 0.04 0.16 ° ° 0.06-0.18

| TAG N3CB (1) | 3.00 0.05 0.35 ° ° 0.12-0.30
3.05 0.05 0.20 e | o | o | oo |0 e @ 0.10-0.25

| TAG N3M @ | 3.05 0.05 0.20 ° ° 0.06-0.18
3.05 0.05 0.20 ° ° 0.10-0.25

| TAGN4C | 4.00 0.05 0.24 o | oo | o | e o | o 0.10-0.30
4.00 0.05 0.40 ° . 0.10-0.33

| TAGNaM @ | 4.00 0.05 0.24 ° ° 0.06-0.20
4.00 0.05 0.24 ° . 0.10-0.30

4.80 0.05 0.30 ° ° 0.10-0.35
5.05 0.05 0.25 ° ° ° 0.10-0.35

TAG N6.3C 6.30 0.10 0.35 ° ° 0.15-0.40
TAG N7W 7.00 0.10 0.50 ° ° 0.18-0.40
8.00 0.10 0.50 ° ° 0.20-0.70

| TAG N9.5C | 9.50 0.10 0.50 ° ° 0.25-0.80
9.50 0.10 0.50 ° ° 0.22-0.80

| TAG N12.7w  [RPX( 0.10 0.85 ° ® 0.30-0.80

Para calidad 1C20 el avance debe reducirse un 50%

() Mayor radio de punta para aplicaciones de corte interrumpido y avances elevados.
@) Similar al tipo C, pero con el filo de corte modificado. Mejor control de viruta con avances medios.

ISCAR




IANG-GrRir

PARTING LINE
TAG R/L-C

Plaquitas de Un Filo de Corte, para Tronzado de Barras,
Materiales Duros y Aplicaciones Tenaces

RTWW D[fa" fa°/@'\/v - 7

|
- -
R

|-

I
|
L

Di . . Condiciones de Corte
imensiones Tenacidad <> Dureza R dad
ecomendadas
2 N 3 3 ‘% f ranurado
=] (=2 [+ (] (3]
Denominacién W=o-11 R=0.06 fa° S|l | Q| Q| Q (mm/v)
2.05 0.20 6.0 ° . 0.04-0.12
2.40 0.16 8.0 ° 0.05-0.13
3.00 0.20 6.0 I I T Y 0.08-0.18
3.00 0.20 8.0 ° 0.06-0.16
3.00 0.20 15.0 o | e | e | o 0.08-0.16
4.05 0.24 4.0 o | o | o | @ 0.08-0.20
5.05 0.25 4.0 ° ° 0.10-0.25
6.35 0.35 4.0 . ° 0.12-0.30




PARTING LINE
TAG N-MF
Plaquitas de Un Filo de Corte, para Tronzado y Ranurado de Barras, ]
Materiales Duros y Aplicaciones Tenaces, con Avances Medios KX n
W
R
70
| . Condiciones de Corte
Dimensiones
Recomendadas
-
o
o f ranurado
Denominacién w Wstoler R=0.04 & (mm/v)
2.00 0.05 0.20 ° 0.04-0.12
3.00 0.05 0.20 ° 0.06-0.18
TAG N-J/JS/JT
Plaquitas de Un Filo de Corte, para Tronzado y Ranurado de Materiales Blandos KX ]
L]
JT J
T w ~ R
I-..\ Vi
J
Dimensiones Tenacidad <—> Dureza CoelEEEn cbETin
Recomendadas
-
o o] o © (] ©
BIIISI2I13318I & f ranurado
Denominacién W=0.05 R=0-08 ®] O ®] O ) O O (mm/v)
1.40 0.16 ° ° ° 0.03-0.10
1.60 0.16 ° ° 0.03-0.12
2.00 0.02 ° ° 0.03-0.08
2.00 0.20 ° o | o ° 0.04-0.12
2.00 0.20 o | o | 0o | 0| 0o 0.04-0.10
3.05 0.02 ° ° 0.04-0.10
3.05 0.20 o | o | 0o | 0o | 0|0 | @ 0.04-0.16
3.05 0.20 ° o | o | o 0.05-0.18
3.25 0.20 ° 0.05-0.18
4.00 0.24 o | o | 0o | 0| o | @ 0.04-0.18
4.05 0.24 ° o | o | o 0.06-0.20
5.05 0.25 ° ° 0.05-0.20
5.05 0.25 ° o | o 0.06-0.22
6.35 0.34 ° ° 0.06-0.22
TAG N6.3JT 6.35 0.34 ° ° 0.08-0.25
TAG N7JT 7.05 0.50 ° ° 0.10-0.28

Los rompevirutas JT tienen la configuracion basica de los del tipo J con un filo de corte frontal negativo reforzado. Recomendado para materiales blandos con
avances bajos-medios. El rompevirutas tipo JS tiene aristas vivas

() Aristas vivas




IANG-GrRir

PARTING LINE

TAG R/L-J/JS

Plaquitas TANG-GRIP para Tronzado de Materiales Blandos, Tubos y
Piezas de Paredes Finas y Pequefios Diametros

‘ 7fa° fa°r ‘
L R
Dimensiones Tenacidad <> Dureza Conelialaes el i
Recomendadas
o [ee) (o] © [
SIS RISIS f ranurado
Denominacién w R fa° S|l |[Q | Q| Q (mm/v)
TAG R/L1.4J-8D 1.40 0.16 8.0 ° ° ° 0.03-0.08
1.40 0.02 10.0 ° ° ° 0.02-0.06
TAG R/L2J-6D 2.00 0.20 6.0 ° ° 0.03-0.10
2.00 0.02 6.0 ° ° 0.02-0.08
TAG R/L2J-15D 2.00 0.20 15.0 ° ° 0.03-0.08
2.00 0.02 15.0 ° ° 0.02-0.06
TAG R/L3J-6D 3.00 0.20 6.0 o | o | o | o 0.04-0.14
3.00 0.02 6.0 ° ° 0.03-0.10
| TAG R/L3J-15D | 3.00 0.20 15.0 o | o o | o 0.04-0.12
3.00 0.02 15.0 ° ° 0.03-0.08
TAG R/L4J-4D 4.00 0.24 4.0 o | o | o | o 0.04-0.15
5.05 0.25 4.0 ° ° 0.05-0.18
TAG R/L6.3J-4D 6.35 0.35 4.0 ° ° 0.05-0.20
() Aristas vivas
TAG N-LF
Plaquitas de Un Filo de Corte, para Tronzado y Ranurado de 7
Acero Inoxidable con Avances Bajos-Medios KX

W =

%
%

. . . Condiciones de Corte
Dimensiones Tenacidad < > Dureza
Recomendadas
-
o =) ©
2 ) 2 f ranurado
Denominacién W=0.05 R=0.04 o o O (mm/v)
2.00 0.20 [ ] [ ] ([ ] 0.03-0.08
3.05 0.20 [J [J [J 0.04-0.10

Q Member IMC Group
(T Iy
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PARTING LINE
TAG N-UT
Plaquitas de Un Filo de Corte para Tronzado y Ranurado de Aleaciones Cr-Ni,
Acero con Bajo Contenido en Carbono y Materiales Ductiles, con Bajos Avances KX
| W -
R
T
Dimensiones Tenacidad <> Dureza ooz e G
Recomendadas
o 0 ©
2 = S f ranurado
Denominacién W=0.05 R=0.05 O o O (mm/v)
2.00 0.20 ° ° ° 0.03-0.10
3.00 0.30 ° ° 0.04-0.12
4.00 0.30 ° 0.05-0.15
5.00 0.30 ° 0.05-0.18
6.00 0.85 ° 0.06-0.22
TAG N-A
Plaquitas de Un Filo de Corte para Tronzado y Ranurado de Aluminio KX
10°
Qf
70
. . Condiciones de Corte
Dimensiones
Recomendadas
b f ranurado
Denominacion \W\/z0.05 Rz0.06 o (mm/v)
2.10 0.20 ° 0.02-0.10
3.05 0.20 ° 0.03-0.14
4.05 0.24 ° 0.03-0.16

ISCAR




SUMO-GFRIP
HEAVY DUTY LINE

TAGB/TAGBA
Plaquita Utilitaria de Un Filo de Corte para Ranurado, 7 < KX 3

Torneado y Tronzado.

-
-

N

R R
H Y R .y ¥ ]
r 00,
L I 4 i
TAGB 608Y TAGB 1260H TAGB 630Y
TAGB 808Y TAGBA 80-40YZ
TAGB 1008Y TAGB 840Y
TAGB 1208Y TAGB 1050Y
TAGB 1415Y TAGB 1260Y
Dimensiones Tenacidad <> Dureza Co;o(:g:)c::z:(;i; dgsorte
8 o) © 0
HIZBIs 3|3 ap f torneado | f ranurado
Denominacién w Wztoler R=0.06 M |l Q| Q| Q| Q (mm) (mm/v) (mm/v)
6.00 0.05 0.80 5.2 ° ° 1.00-3.60 | 0.20-0.60 | 0.18-0.30
6.00 0.05 3.00 5.2 ° ° 0.00-3.00 | 0.25-0.55 | 0.18-0.32
8.00 0.05 0.80 6.2 o | o e | e | 1.00-560 | 0.25-0.55 | 0.18-0.32
8.00 0.05 4.00 6.2 o | o e | e | 0.00-4.00 | 0.24-0.67 | 0.18-0.32
10.00 0.05 0.80 8.0 o | o 1.00-7.00 | 0.30-0.70 | 0.22-0.40
10.00 0.05 5.00 8.0 o | o 0.00-5.00 | 0.30-0.85 | 0.22-0.40
12.00 0.07 0.80 10.0 o | o 1.00-8.40 | 0.35-0.85 | 0.26-0.48
12.00 0.07 6.00 10.0 o | o 0.00-6.00 | 0.35-0.90 | 0.26-0.48
12.00 0.07 6.00 10.0 o | o 0.00-6.00 | 0.45-1.00 | 0.35-0.55
14.00 0.07 1.50 12.0 o | o 1.80-8.40 | 0.35-0.85 | 0.26-0.50
8.00 0.05 4.00 6.0 ° 0.00-4.00 | 0.40-0.70 | 0.25-0.40

() Rompevirutas tipo H con bisel en T negativo para aplicaciones pesadas de corte interrumpido en componente de fundicion.




TANG~Gri~

FACE MACHINING LINE
TNF-P-IQ
Plaquitas de Un Filo de Corte para Ranurado Frontal en Acero

DI . Condiciones de Corte
imensiones
Recomendadas
©
3 f ranurado frontal
Denominacion \W=0.05 R o (mm/v)
| TNF3P-1Q | 3.00 0.30 ° 0.10-0.15
| TNF 4P-1Q | 4.00 0.25 ° 0.10-0.15
TNF 5P-IQ 5.00 0.35 ° 0.12-0.20
TNF 6P-1Q 6.00 0.35 [ 0.12-0.20
TNF-M-IQ
Plaquitas de Un Filo de Corte para Ranurado Frontal en Acero
Inoxidable y Aleaciones a Altas Temperaturas
s
L\J ‘
. . Condiciones de Corte
Dimensiones
Recomendadas
©
3 f ranurado frontal
Denominacién W:=0.05 R O (mm/v)
TNF 3M-IQ 3.00 0.30 L] 0.08-0.10
TNF 4M-IQ 4.00 0.25 ° 0.08-0.12
TNF 5M-IQ 5.00 0.35 (] 0.12-0.20
6.00 0.35 [ 0.12-0.20

ISCAR




TANG-Grii~

FACE MACHINING LINE

Disenada para el
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E[|ExpertolentSeleccionarllalHerramientalOptima

ITA recomienda la herramienta Optima en base a los parametros de la aplicacion y la potencia de la maquina.
3 opciones de herramientas, 25 alternativas, condiciones de corte, consumo de potencia, duracién del ciclo de
mecanizado, indices de extraccion de metal, asistencia técnica y mas.
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