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A 30075 300 300 220.00 320.00 202 60.00 90.00 3CT 75 300 US 0625 HXK 5 TC.. 16T3.. US 0415-T15P SDR T15P HXK 5 HXK 4 8.75
A 30075 402 300 220.00 320.00 202 60.00 90.00 3CT 75 402 US 0625 HXK 5 CC.. 1204.. US 0513-T20P SDR T20P HXK 5 HXK 4 8.75
A 30075 402 N 300 220.00 320.00 202 60.00 90.00 3CT 75 402 N US 0625 HXK 5 CN.. 1204.. US 0613-H25 HXK 2.5 HXK 5 HXK 4 8.30
A 40075 300 400 290.00 400.00 272 60.00 90.00 3CT 75 300 US 0625 HXK 5 TC.. 16T3.. US 0415-T15P SDR T15P HXK 5 HXK 4 12.20
A 40075 402 400 290.00 400.00 272 60.00 90.00 3CT 75 402 US 0625 HXK 5 CC.. 1204.. US 0513-T20P SDR T20P HXK 5 HXK 4 12.20
A 40075 402 N 400 290.00 400.00 272 60.00 90.00 3CT 75 402 N US 0625 HXK 5 CN.. 1204.. US 0613-H25 HXK 2.5 HXK 5 HXK 4 12.15
A 50075 300 500 370.00 500.00 352 60.00 90.00 3CT 75 300 US 0625 HXK 5 TC.. 16T3.. US 0415-T15P SDR T15P HXK 5 HXK 4 16.31
A 50075 402 500 370.00 500.00 352 60.00 90.00 3CT 75 402 US 0625 HXK 5 CC.. 1204.. US 0513-T20P SDR T20P HXK 5 HXK 4 16.31
A 50075 402 N 500 370.00 500.00 352 60.00 90.00 3CT 75 402 N US 0625 HXK 5 CN.. 1204.. US 0613-H25 HXK 2.5 HXK 5 HXK 4 16.00

Cabeza de Mandrinar para Acabado, Áng. de Posición 75˚, Agujero Grande - de Ø220 hasta Ø500 mm
Cabeza de mandrinado de alto rendimiento de tamaño grande a 75˚ para acabado. Adecuada para mandrinado de agujeros pasantes y ciegos, 
achaflanado por interpolación helicoidal y mandrinado con agujeros cruzados. Disponible para utilizar plaquitas tipo CC .., TC .. o CN .. y para 
diámetros de agujero de Ø220 a Ø500 mm con tamaños de mandril de 300 a 500 mm. Alta precisión y repetibilidad.

Producto



447

P

24 – 30 110 – 140

0.05 – 0.15
0.05 – 0.30

24 – 30 110 – 140 0.15 – 0.25 4.2

29 – 40

115 – 150

29 – 40 105 – 140 0.15 – 0.30
5.7

39 – 50
0.06 – 0.35

39 – 50

105 – 150

0.20 – 0.30

49 – 102

0.10 – 0.20

49 – 102 0.25 – 0.35

6.3100 – 220
0.07 – 0.50

100 – 220
0.30 – 0.40

220 –  500 220 –  500

M

24 – 30 70 – 110

0.07 – 0.15
0.12 – 0.35

24 – 30 69 – 90 0.12 – 0.20 4.2

29 – 40

80 – 110

29 – 40

70 – 100

0.15 – 0.25 5.7
39 – 50

0.20 – 0.50
39 – 50

49 – 102 0.10 – 0.20 49 – 102 0.20 – 0.30

6.3100 – 220
0.12 – 0.20 0.25 – 0.75

100 – 220
0.25 – 0.35

220 – 500 220 – 500

K

24 – 30 70 – 110

0.07 – 0.15
0.12 – 0.35

24 – 30

60 – 110

0.20 – 0.30 4.2

29 – 40

80 – 115

29 – 40
0.25 – 0.35 5.7

39 – 50
0.20 – 0.50

39 – 50

49 – 102

0.12 – 0.20

49 – 102 0.30 – 0.40

6.3100 – 220
0.25 – 0.75

100 – 220
0.30 – 0.45

220 – 500 220 – 500

N

24 – 30 150 – 300 0.05 – 0.15
0.12 – 0.35

24 – 30 120 – 300 0.20 – 0.30 4.2

29 – 40

150 – 360

0.10 – 0.20

29 – 40

150 – 370

0.25 – 0.35 5.7
39 – 50

0.20 – 0.50
39 – 50

49 – 102 49 – 102 0.30 – 0.40

6.3100 – 220
0.10 – 0.25 0.25 – 0.75

100 – 220 0.30 – 0.45

220 – 500 220 – 500 0.30 – 0.40

S

24 – 30 30 – 40

0.07 – 0.15
0.12 – 0.35

24 – 30 25 – 35 0.12 – 0.20 4.2

29 – 40

30 – 45

29 – 40

30 – 40

0.15 – 0.25 5.7
39 – 50

0.20 – 0.50
39 – 50

49 – 102

0.10 – 0.20

49 – 102 0.20 – 0.30

6.3100 – 220
0.25 – 0.75

100 – 220
0.20 – 0.35

220 – 500 220 – 500

H

24 – 30 30 – 40

0.07 – 0.15
0.12 – 0.35

24 – 30 25 – 35 0.12 – 0.20 4.2

29 – 40

30 – 45

29 – 40

30 – 40

0.15 – 0.25 5.7
39 – 50

0.20 – 0.50
39 – 50

49 – 102

30 – 45

49 – 102 0.20 – 0.30

6.3100 – 220
0.25 – 0.75

100 – 220
0.20 – 0.35

220 – 500 220 – 500

Material
Mandrinado en acabado (con plaquita única) Mandrinado en desbaste (con plaquita doble)

Diámetro Velocidad de 
corte vc

Avance fz
Profundidad de 

corte ap
Diámetro Velocidad de 

corte vc
Avance fz

Profundidad de 
corte ap

TABLA DE CONDICIONES DE CORTE PARA MANDRINADO

Las plaquitas de torneado estándar se utilizan en las herramientas de mandrinar, pero aquí no se aplican las condiciones recomendadas para el torneado (datos indicados 
en los recuadros), por lo que se deben seleccionar las condiciones de corte según la siguiente tabla. 
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