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Introduccién

ITA enlaza los requisitos de la aplicacion con las soluciones de mecanizado mas adecuadas.

El software selecciona la mejor opcion disponible para la aplicacion, ofrece recomendaciones de
herramientas de corte, parametros de corte, requisitos de potencia y resultados de productividad
para cada solucion.

El catalogo electrénico de ISCAR esta vinculado al software ITA y puede activarse directamente a
través de la interface del usuario del ITA.

Propiedades
e |apantalla esta dividida en dos partes:
A la izquierda se encuentra la zona de entrada de datos, y a la derecha los resultados.
e Opciodn de busqueda rapida: Sélo es necesario introducir algunos valores para obtener resultados.
e Dispone de valores por default de la aplicacion y de la maquina, que pueden ser ajustados por
el usuario.
e Seleccion de hasta 5 familias con hasta 5 opciones para cada familia. Las opciones se
clasifican por factores como : Tasa de Remocion Rapida.
e Vincula directamente con las paginas del catalogo de la herramienta/inserto seleccionada.

Ayuda ITA
Si tiene alguna duda o sugerencia relacionada con algun aspecto técnico o informéatico, por favor,
contacte con ISCAR a través del icono ITA SUPPORT.

Disponibilidad

Actualmente, el programa ofrece soluciones para las principales aplicaciones y constantemente
se realizan actualizaciones, mejoras y modificaciones. Para aquellas aplicaciones que todavia no
disponen de soluciones en el software, se puede utilizar el enlace al catalogo electronico

de ISCAR.
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Caracteristicas

Inicio y caracteristicas:
. Seleccion de la aplicacion (fresado, torneado, barrenado, etc)
. Seleccion de unidades métricas o pulgadas
. Seleccionar el idioma
. Seleccionar ITA o Catalogo Electronico
. Vinculo con la Guia del Usuario
. Vinculo con la Ayuda ITA
. Vinculo con el Catalogo Electronico
. Vinculo con el software Potencia de Mecanizado

rﬂ ‘ISCM TooLasor  Tuesday, 9 November 2010 Guia para el Usuario | Soporte ITA | i w
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Entrada de datos y resultados:

Area de valores de entradal

Area de salida de datos

Area de entrada de datos

Area de entrada de datos, en relacion con las pestafias de comandos
Pestana “Find Tools” (Buscar Herramientas) — Calcula y muestra los resultados
Pestana “Reset” — elimina todos los datos introducidos

Campos obligatorios — marcados con un asterisco rojo

Minimiza la zona de entrada de datos

9. Amplia el nUmero de resultados, de 2 a 5 herramientas por familia

10. Amplia la lista detallada

11. Para ordenar o seleccionar resultados (de las 25 opciones)

12. Aparece un consejo acerca de la herramienta cuando se pasa el mouse

13. Aparece la imagen del producto cuando se pasa el ratén sobre el nombre de la familia
14. Vincula con la pagina del catalogo electrénico de herramientas

15. Vincula con la pagina de catélogo electronico del inserto

© N oA N

v \
Obligatorio * - Bisqueda répida << —
Opcion 3
Detalles de aplicacion ™
& o HELDO B
= Detalles de la herramienta
3 —> m [ Descripcion H490 FOOAX DOB0-7-27-17 [ H490 SM D080-48-4-32-17C [ H49@SM D100-64-5-40-17C B H190 FO0AX |
Detalles de estabilidad
[ M. de catalogo 3104520 [ [0 3105131 @ [0 3105132 0 [0 3104612 @[]
I£=2] wacuina y adeptacion 0ia ) oo 3Tl % 100 s
5 —=|'I—'Rcuentre la nen!’ Reinicio l [ ap (mm) 16.3 46.5 61.5 143
A ||E1Z 7 gavitén 7 4 5 5
i Material || + mserto
- - \
7.Ae€ro de b I v 1) v
[0 6 baja aeaciony [ Descripeion H490 ANKX 170608PNTR [ H490 ANKX 170608PNTR [ H490 ANKX 170608PNTR & H490 ANKX 1|
HRC i
Ref " I No. de catalogo 5606097 [0 5606097 [ 5606097 [ 5606097 [
elfrigerante
o ©ueOs Didmetro de herramie o 0 0 0
6 Ap (Profundidsd de = Grado 1C830 1C830 1C830 IC830
haméral + Condiciones de corte est.
E Ae (Ancho de hombro) * 3 [l Ap por pasada {mmj} o 25 50 10
L {Longitud de Ap - NOP 58 208 1 508
4 —» hombre) [~ Ae por pasada (mm} 50 50 25 50
= e - nOP 1 1 2 1
|15 oo sesansene (0| e i - - 1t 150
=ifz. i 019 0.13 0.13 0.19
E R Radic de file [todo tipo de P (kw) 19.85 21,36 22 14,18
. herramient) | ©a-MRR (cm3imin) 397.01 388.05 37131 283.58
Min ml w | max | All v |
< i} >
o | |
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2. Instrucciones

1.

Busqueda rapida - 2 pasos para obtener resultados basicos

Paso 1

Seleccionar unidades Métricas o Pulgadas
Seleccionar la aplicacion

Seleccionar ITA o Catélogo Electrénico
Aparecera la pantalla de definicion de datos.

Inicio  Unidades ldioma  ITA o Catélogo Electrénico

1 Siart_: @ Metrico O Pulgadas | ESEIAT |
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Paso 2

Seleccione la pestaia “Application Details” (Detalles de la Aplicacion) e ingrese los valores
en los campos obligatorios:

Material, Ap, Ae, Despues, haga en “Find Tools” ( Buscar Herramientas) y se mostaran los
resultados ( Mas parametros disponible para reemplazo por default)

Obligatorio * - Bisqueda rapida <<

Detalles de la herramienta

El Detalles de estabilidad

E Maquina y adaptacion
4. Hacer clic en Find Tools —#ncuentreianerffl]f  Reinicio I

(Buscar Herramientas) ) ]
Material
* |? Acero de baja aleacion y f| v 1. Seleccionar Material
we [0 wre 0 |

Refrigerante  &iyo O s

- l 2. Introducir el valor de Ap — L nemerey o *
3. Introducir el valor de Ae —#{[LJ A= tancho de hombro} *
—
E Angule descendente ICI

n R Radig de filo {todo tipo de

herramienta}

Hay 3 opciones para seleccionar el material

Una vez SeleCC|onadO, Seleccione una de las tres opciones de bisqueda: Reinicio
pulsar “Select” Opcion 1.
Estandar de materiales Descripcién del material
|Se|eccmne el estandar para el V| ‘SE|ECEIDI’IE la descripcion del V|
Opcion 2.

Ingrese descripcion especifica del material

Opcion 3.

Seleccion directa de grupo de materiales

#  Descripcién del material W.P. Grupo  Condicién del material

1 Acero no zleado y fundicidn de acero. acero de ficl maguinabilidad <0.25%C P Recocido 125

= Acero no aleado y fundicién de acero, acero de facil i iliy #=0.25%C = Recocido :190

2 Acero no aleado y fundicidn de acero, scero de ficil inabili <0.55%C =] Templado y revenido. 250
4 Acero no aleado y fundicién de acero, acero de facil maquinabilidad >=0.55%C P Recocido  :220

5  Acero no sleado y fundicidn de acero, acero de ficil maguinabilidad >=0.55%C P Templado y revenido. :300
6  Acero de baja aleacién y fundicién de acers (Elementos de zleacién menos del 55iP Recocido 1200

7 Acero de baja iGn y icion de acera ( tos de i6n menos del S%P Templado y revenida 1275
8 Acero de baja aleacién y fundicién de acero (El tos de sleacién menos del S5%P Templado y revenido :300
5 Acero de baja aleacion y fundicién de acero (Elementos de zsleacién menos del %P Templado y revenido  :350
10 Acero de alta i icién de scero y acero para i =] Recocido  :200

11 Acero de alta i icién de acero y acero para i 3 Templado y revenido 1325
12 Acerc inoxidable y fundicién de acero. M Ferritico/martensitica ;200

13 Acero inoxidable y fundicién de acero. M Martensitico 240

Mingin material seleccionado# 1 |

Tabla de conversién de estandares para grupo de ma

WERKSTOFF|

AISISAE DIN BS EN AFNOR 55 UNI UNE Jis GOST
= ] L] ] ] (1] (1] = 3] oy
Fe 430 B FN, 1442 AE 275 B; |SM 400 A; SM
S275JR (Fe 430 z Fe420B;F=420B ks i Staps;
asoGe 40 [FOHCCS 1.0044 42028 HR; 1449 Eza2 |swiz: (S IEEIE Fe 4208 |40 B; SM 400 o P%
o 43/25HS; 4280-42 B FN C @
A 570 Gr.50; A |[E295 (Fe 490-2); Fe 430-2 FN; 4260-80 1550; 3 480-2 Fe ST5ps;
1.0050 A 80-2 Fe 420 S5 490
572 Gr.50 51502 B 2172 v 480-2 FN £TEsp
s25507 10042 238050 B E3ez | 2172 F=zi08 AE28E B
BITRIN: St 449 1414

T
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2. Busqueda Avanzada
La blsqueda avanzada siempre va después de la busqueda rapida. Es necesario introducir
los datos en los campos obligatorios para activar los siguientes pasos.

1. Datos de las herramientas:
Hay diferentes opciones disponibles, como tipo de herramienta
(sdlido o insertos intercambiables) ‘iametro y descripcion de la herramienta, etc)

Ejemplo 1 — Busgueda por familia de aplicacion
Entrar en “Tool Details” (Datos de la aplicacion), después en “Brand Name

(Nombre de la Familia), “select” y “Find Tool” (Buscar Herramientas)
Apareceran las herramientas recomendadas Unicamente de esa familia.

”

* oo . Datos POE Emi
JJgamnn -Blsqueda rapida << mmm
. . . DU +Herramienta
1. Seleccionar Tool Details Eistes o sloacten -
. —> Marca g
(Da‘tos de Herrarmentas) @ Detalles dela herramienta Lo
El [ Descripcion 125-10-40-17 E1 H490 SM D1
Detalles de estabilidad
' [ZINo. de catalogo 3104520 [H [ T if] 3105132 G
TH Y s oo
. . Méquina y adaptacion [=IDia (mm) 20 100
B. Hacer clic en Find Tools —P'IEncuemre\a herll Reinicio l =1 Ap mm) 163 Marca 515
. [z i gavitan 7 All Al 5
(Buscar Herramientas) Important for Taol detais! o [+ineort CHATTERFREE MILL LINE ]
) CHATTERFREE MULTI-MASTER LINE ~ —
Herramien| Intercambio.
| aomass Insertos =l Descripcion H490 ANKX 170608PN Eﬁf&ﬂé}) | W70608PNTR Bl H490 ANKX
2. Abrir la ventana / . . do ctiions 5606097 [0 EEJE\%?ED MULTI-MASTER LINE ] 5606007 [H/[]
Al [l Diametro de herramie 0 ]
HELI2000
—B rand Name Didmetro orado 1C830 HELIALU ~| 1c830
(Nom bres de las Famil |aS) w0 | i +Condiciones de corte est, Select
., [ Ap por pasada (mm) 10 50
Descripcion de la Herr., —
(= ap -NOP 5 1
Al ~ ~ ||| Ae por pasada (mm) 50 25
Descripcion del inserto = Ae -NOP 1 . Internet \ F100% < i 2
Al =lve (mimin) 150 14 \ 150 124
Clasificacion de filo de corte =1 i 0.19 .13 \ 0.16 0.13
- =P (aw) 19.85 2136 \ 2074 22
[=10-MRR (cm3imin} 397.01 348.05 \ 382 37131
3. Seleccionar el 4. Hacer clic en
Brand Name Select

(Nombre de la Familia) (Seleccionar)
Ejemplo 2 — Busgueda soélo de herramientas sélidas
Entrar en “Tool Details” (Datos de la Herramienta) y quitar la marca de la casilla “Exchange. Inserts”
(insertos Intercambiables)
Apareceran Unicamente las herramientas solidas.

Obligatorio * - Busqueda répida <<

. L
=1 Detalles de aplicacion

E
O
o
<
>
T
-
L
a
<
S
o

1. Seleccionar Tool Detalls — Detalles de 1a herramienta
(Datos de Herramientas) ql
Detalles de estabilidad

6K
4aHF |
|— Maquina y adaptacion
—> lEncuentre la herl' Reinicio I

3. Hacer clic en Find Tools
(Buscar Herramientas)

Important for Tool details! Ei =

Herramientas D Intercambic.
/::.lida/vlnsertns
2. Quitar la marca de la casilla —f{Marca

Exchange.Inserts (Al |5 h

. . Member IMC G
(Plaquitas Intercambiables) || pigmetro g
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2. Detalles de Estabilidad

Realizar los ajustes necesarios cuando los valores introducidos previamente, y que aparecen por
default, poco comunes.

Ejemplo 1 — Gran Voladizo
Entrar en “Stability Details” (detalles de Estabilidad) y seleccionar

. « » g 2 *_ . -
“overhang” (voladizo), “very long” (muy largo). Obligatorio ~ - Blisqueda rapida <<
Apareceran las herramientas recomendadas Detalles de aplicacion™

Detalles de la herramienta

1. Seleccionar Stability Details =~ ——— E' )
(Datos de Estabilidad) Detalles de estabilidad

@ Maquina y adaptacion
3. Hacer clic en Find Tools —lEncuentrela herl. Reinicio I

(Buscar Herramientas)
m Voladizo

@ CD"tD/OLa‘@'O Muy large
_— % Sujecidn
2. Seleccionar la opcién Very Long - . o
(Muy Largo) Estable (' Normal () Inestable

a Forma de la parte

@ Nermal O Pared delgada

E Tipo de corte

OReguIar

O Interrumpide

@ Sumamente interrumpide

Ejemplo 2 — Corte pesado interrumpido

Entrar en “Stability Details” (Datos de Estabilidad) y seleccionar
“heavy interrupted” (pesado interrumpido).

Apareceran las herramientas recomendadas

Obdigatorio* -Blusqueda rapida <<

at - -
Detalles de aplicacion s

: Detalles de la herramienta
1. Seleccionar Stability Details —— 5 El
(Datos de Estabilidad) Detalles de estabilidad

. . E Maquina y adaptacion
3. Hacer clic en Find Tools

N —lEncuemre la her Reinicio
(Buscar Herramientas) I I
m Voladizo

@Cnrtn OL,argo Ol'll'luy largo

g' Sujecion

@ Estable ) Hormal ) Inestable

E‘ Forma de la parte

@ Nermal O Pared delgada

E Tipo de corte
2. Seleccionar la opcién

: O Regular
Heavy interrupted \ © Interrumpido
(Pesado Interrumpido) N

I @ Sumamente interrumpido

LLA
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Datos de la Maquina
El software tiene en cuenta las propiedades de la maquina. Los datos por default estan

predeterminados y pueden ser ajustados por el usuario.

Entrar en la pestana de detalles de la maquina (“Machine and Adaptation”). Seleccionar el
tipo y tamano del adaptador y cambie los valores de la potencia y RPM de la maquina.
Se mostraran las recomendaciones mas adecuadas para los datos introducidos.

Se muestran datos por defecto

Hacer clic en ]
HP|

Machine Details Maquina y adaptacion

8ng\;ﬁ;§jniatos IEncuentreIa nen. Reinicio .

Adaptacion
Seleccionarel —»|| TiFe | BT v | Tamaﬁu| 60 sl Seleccionar el tamafio del adaptador
tipo de fijacion Potencia de maguina (cono) .
(cono) = |5 | " |22 | - |22 | Seleccionar la gama de

|l

Potencia de la Maqguina
Seleccionar la gama de
RPM de la Maquina

100 | w2 [150 | uz|6000 |

P power(K. W)
NE 3

/

/

4

Nirpm)

Caracteristicas Detalladas

Seccién “Minimizar y Maximizar”
Utilizar la flecha

Si la zona de entrada de datos esta minimizada, la de resultados se mostrara maximizada
Si se pulsa otra vez en la flecha se vuelve a la apariencia original

Datos

X
Obligatorio * - BisguedNa = =
o ’ | Reducaalminimo | open1 [ opn2 | opeén3 |

E
O
o
<
>
T
-
L
a
<
S
o

Detalles de aplicacion ™ | W0
ElMarca FINISHREDS B FINISHRED FINISHRED O
Detalles de la herramienta
EI escripeion
Detalles de estabilidad
'% = No. dyg:atilogo - - - -
L Maquina y adaptacion Fpiag| = [patos
Percueneisnenfl]_ Renco |22 0 | opeiont | Opewnz | Opcion3 |
a =z iga + Herramienta
Material o | Fmsert
- Elmarca FINISHRES B FINISHRES B FINISHRES B
* |1 Acero no aleado y T'L||1:I|C|t| Elpesc
HB | 125 | HRC‘U | Eno.d T2 [l Descripeion
~INo.
Refrigerante @ o O si =l Diam § é [ No. de catalogo L - -
[ Dia (mmj) 0 0 0
[ ap (mm) 52 52 52
=17 / gavilan 4 1 1
+Inserto
L e nii Lro C a0 424 P Crc D84 90 CMANG a9 1 Cre D44 90 CNMANG a3 1

h Member IMC Group
T2 | Pl
= @ H



2. Maximizar las Opciones Recomendadas de 2 a 5 para Cada Familia
Utilizar la flecha

Aparecera un numero mayor de herramientas recomendadas de cada familia.
Si se pulsa otra vez en la flecha se vuelve a la apariencia original.

Obligaton'o* -Blsgueda rapida ==

Detalles de aplicacién WieaRmiEniy
Marca
Detalles de la herramienta
m [l pescripcion - MM S-A-L135-C25-T15 [
Detalles de estabilidad
Iﬁ FINo. de catilogo = 3104924 [ [0
L Maquina y adaptacion [ pia imm) 0 0 0
IEncuentre la herll Reinic,'6 l [/ ap (mm) 52 22 34
7/ 7 i amitan 4 4 4
. - - Datog P
Obligatorio * - Busqueda rapida << -
Detalles de aplicacion * ReeraiEnt
Elmarca FINISHRED O FINISHRED B FINISHRED O FINISH=:
Detalles de la herramienta —
m [l pescripeion
Detalles de estabilidad
‘ﬂ [EINo. de catilogo 8 B N L
L Maquina y adaptacion = pia (mm) L] 1] 0 0
IEncuentre la herl. Reinicio l (=l ap (mm) 52 52 52 34
- A || E1Z gavitan 4 4 1 4
Material | |+ mserto
* |1.Acero no aleado y fundicic| [
|| ! | | |‘ [l pescripcion EFS-E44 25-52W25CF121 B EFS-B44 25-52W25-121 [ EFS-B44 25-52W25-121 E  EFS-B44 16-34
HE|125 HRE(0
I No. de catilogo 5622711 £ [0 5622664 £ [0 5622191 E1 [0 5622349 E1[0
Refrigerante (@ o O si — -
= Diametro de herramie 25 25 25 16

3. Ampliar los Parametros de Informacién de Cada Herramienta
Hacer clic en el signo + (herramienta, inserto, condiciones de corte)
Aparecera un mayor numero de parametros para cada herramienta.
Haciendo clic de nuevo, se vuelve a la pantalla original

Datos
ReZuzca al minimo

Dbllgatono* -Blsqueda rapida ==

) - = .
~J Detalles de aplicacion ™ Herramienta

Detalles de la herramienta

E’ Detalles de estabilidad

E Maquina y adaptacion

[~ Descripcion

No. de catalgge

[%! Dia (mm) 1} 1} 1} 1]
IEncuemre la henl Reinicio l = R gmm)” Reduzca al minimo mmm
A ||Ezigavitan | peyy
Material | || = mserto
* |1 Acero no aleado y fun:licit| B Doscripeisn ELE] FINISHR=s O FINISHRES B FINISHR=ES O
- ‘ 12 ‘ HRC' 0 | 2 Descripcion
Refrigerante (&) o () si L N?_' de catalogy
[ Diametro de he|= no. de catalogo L
:‘\:n!‘::{;?mdidad de  u ’E'U—l = G[ad,o, = pia (nim) 0 0 0
J*c de| =] Tipo de zanco w W w
o o S * | ¥lzancoiTipo de Iontaj 25 25 25
p (mm) 52 52 52
ila 1 1 4

2\

10'|SCAR TOOL ADVISOR



4. Ordenar por Parametro
Por ejemplo: Ordenar por potencia
Seleccionar la flecha correspondiente al parametro y seleccionar la opcion deseada
del cuadro que aparece.
Se mostraran los resultados solicitados

Reduzca al minimo Opcidn 1 Opcidn 2 Opcidn 3 Opeidn

B Herramienta

Marca FINISHRED B FINISHRED B FINISHRED B FINISHE

Il Descripcion - - - -

[ No. de catalogo - - - -

[l Dia {mm) 0 0 0

=l Ap (mm) Sort Asc 52 34

. Sort Desc
=z igavitin 4+ /7T 4 4
E Inserto Choose Filter:
All

Il Descripcion 10 46 44 25.52W25.-121 [[]  EFS-B44 25-52W25-121 [[]  EFS-B44 16-34

I No. de catalogo 1 ;:31{‘11 64 E1I0 5622191 E1I[0 5622349 E10

I Diametro de herramie 25 12.6 25 16

™ Grado 1C900 ] ?{_gs 1C900 1C900

r Condiciones de corpg est.

[ Ap por pasada {rim) 50 50 50 25

I Ap - NOP 1 1 1 2

I Ae por pgdada (mm) 10 12.5 10 12.5

I Ae - NOP 5 4 5 4

Ve (mimin) 2578 210 2578 265

B fz-imm/diente) 0.07 0.07 0.07 0.06

P (KW) 22 22 22 18.95

Antes  ——Q-MRR {cm3min) 452.23 460.23 452.23 395.77

[=Ive fmimin) 1518 13081 2268 277

=] fz-(mmidiente) 0.07 0.08 0.09 0.1
Después —=Ip (kw) 0.69 1.22 2.1 3.28

=] O-MRR {cm3/min) 13.5 24.3 42.86 68.07

5. aciones acerca de las herramientas

+ Condiciones de corte est.

=] Ap por pasada (imm) 5 6.3 8.3 10
[ Ap - NOP 10 8 [ 5

=] Ae por pasada (mm) 16 2 24 3.1
Ae -NOP 32 25 21 16
Eve NL'|-mer0 de pasadas en dir:;:igllﬂ A (23 ZZ5A8 =
mllrﬁ_vJ 0.08 0.09 0.1
[P (KW) 0.6@\ 1.22 21 3.28
[ 3-MRR {cm3/min) 13.5 24.3 42.86 68.07

Al pasar el raton sobre los parametros
se muestran recomendaciones
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6.

LLERLS)

Iméagenes de las herramientas

Al pasar el ratén sobre el nombre de la familia
Se abre una imagen de la herramienta

.
. Fresado C’ Fresado de hombros

Catalogo

m

E vyl
electronico E FPhoto E Video

Obligatorio ® . Basqueda rapida
Detalles de aplicacion ™
Detalles de la herramienta
E' Detalles de estabilidad
Maquina y adaptacion

==

Reinicio

l [ Ap (mm) 5

Datos

+ Herramienta

= marca

[=] Descripcion

No. de catalogo
[=] Dia {mmy) 0

MM S-A-L110.

PDF EIMI

\

0

WA-LOQO-CW—TOB-C B MMS-ALOS-C12-T08-C B MM S-A-LO%0-C16-T
029088 [N K1 [0 3102091 [HED [0 3104442 [DE [0

3103501 [ E1 [0

0 ]

7

J! Encuentre la herl.

9 12

7. Vinculo con la Pagina del Catalogo

Haciendo clic en el N° Cat.
aparece la pagina correspondiente

7 Zo Ap
del catélogo electronico
1
D 7 Fut_ Ap L Da__ Arbor Kg Cool

Datos H490 SM D063-48-3-27-17C 63.00 9 3 4650 70.00 27.00 A LOB Y
Opci6n 10 H490 SM DOBD-48-4-32-17C 80.00 12 4 4650 70.00 3200 A L32 Y

; H490 SM D100-64-5-40-17C 0000 20 5 65L50 8500 4000 A 250 ¥
+ Herramienta
Elmarca MULTI-MASTER MULTI-RMASTER HM-JIJ
[ Descripcion MM S-A-L110-C08-T05./ B MM S-A-L090-C10-T06-C E1 MM S-A-L090-C12-T08-C B MM S-A-LO9
No. de catilogo 3103501 [IED @ 3102983 [MEN [ 3102991 [ £ [0 3104442 [
[~ Dia {mm} 0 0 0 0
= Ap mm) B 7 9 12
=z 1 gavitan 4 4 4 1
+Inserto
[ Descripcién MM EFSOB0ED5-4T05 CF B MM EFS100E07-4T06 CF B MM EFS120E09-4T08 CF B MM EFS160F
[=INo. de catalogo 5622892 [ 5622893 [ 5622894 [ 5622895 [
[ Diametro de herramie b

T

12 |SCAR TOOL ADVISOR

ERE e Hand A
w 1 5 r F (min){max) Grade |
11.20 16.70 10,40 0.80 4.70 0.15 0.30 IC330 IC30 IC810 IC380 ICA08 IC908 DT7150 I
e ek e 11,20 16,70 10,40 0.80 4.70 0.20 0.40 IC830 1
RLEhF e @il (Sl il 11.90 16.70 10.40 0.80 .70 0.20 0.40 IC330 7
L L O 11,20 15,70 10.40 0.40 4.70 0.15 0.30 IC330 ICB30
e R O 11,20 16,70 10.40 0.80 4.70 0.20 (0.40 IC328 ICA30 IC928 IC4050 IC5400 ICA10 1C910 |
H490 ANKX 170610PNTR 11.20 16.70 10.00 1.00 1.20 0.20 0.40 IC928
H450 ANKX 170612PNTR 11,20 16.70 9.70 1.201.20 0.20 0.40 IC928 ~




Ayuda ITA

Si tiene alguna duda o sugerencia, por favor utilice nuestra Ayuda

Soporte v retroalimentacion de ITA

Empresa:

Nombre:*

Puesta:

Teléfono:

| |
| |
Apellido:* | |
| |
| |
| |

Correo electrénico:™

Pais* | ~

Aplicacion principal: |Fresadu |

Aplicacion secundaria: |Fresado de hombros |

Se recomienda anexar los detalles de su aplicacion v los comentarios de [TA.
Anexar: @581 ONo
ITARecommendation 1293376912940412350 pdf

Comentarios:

WVinculo del archivo: | |[ Browse .|
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