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TECNOLOGIA DE MOLETEADO

Amplia gama de herramientas de moleteado y de moletas, tanto por corte
como por deformacién, pensadas para realizar un moleteado perfecto
trabajando en todo tipo de tornos.

KNURLING TECHNOLOGY

Wide range of knurling tools and knurling wheels, both for cut-knurling and
form-knurling, for a perfect knurling operation on all types of lathes.
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FORM KNURLING / CUT-KNURLING

MOLETEADO POR DEFORMACION / MOLETEADO POR CORTE =~

1. Moleteado por deformacion

Con este tipo de moleteado las estrias se generan por
deformacion del material, al ejercer las moletas presion
sobre la pieza mientras gira. Este método no implica
arranque de material por lo que no hay generacion
de virutas. Debido a la deformacién del material se
produce un incremento del didmetro de la pieza. El
valor del incremento es variable, ya que depende del
material de la pieza mecanizaday de la formay paso de
las estrias generadas (ver tabla pagina 8).

1. ELmoleteado por deformacion es imperativo cuando
se usa la técnica del moleteado radial (plongée).

2. Cuando el perfil a mecanizar es de forma RGV, RKE,
RKV.

3. Cuando es necesario que el didametro final de la pieza
sea mayor que el didmetro de partida.

4. Cuando hay que realizar un moleteado en el fondo
de una garganta.

5. Para realizar moleteados hasta una cara.

6. Para moletear en conos o caras frontales.

2. Moleteado por corte

En el moleteado por corte las estrias se generan por
arranque de material. Este tipo de moleteado no genera
sobreesfuerzos sobre la maquinay en muchos casos se
obtiene un moleteado de mayor calidad y precision.

Las herramientas utilizadas para esta técnica de
moleteado llevan las moletas con un angulo de
inclinacion de 30° respecto al eje de giro de la pieza.
Esta inclinacion hace que la moleta vaya cortando las
estrias seguln gira y avanza a lo largo de la generatriz
de la pieza.

El moleteado por corte no genera incremento del
didmetro de la pieza mecanizada, ya que en teoria no hay
deformacion del material. Aunque cabe resaltar que la
realidad es que siempre hay un leve desplazamiento del
material, que si bien no es de la misma magnitud que
el que se generaria por el moleteado por deformacion,
hay que tenerlo en cuenta cuando la pieza a realizar
requiere de cierta precision en el diametro final.

Este sistema de moleteado no es aplicable en todos los
casos. Solo los perfiles RAA, RBL, RBRy RGE se pueden
ejecutar con las herramientas de moletear por corte.

1. El moleteado por corte posibilita la ejecucion de
piezas tubulares de paredes finas, imposibles de
realizar mediante moleteado por deformacion.

2. Cuando el material a moletear no es deformable
como plasticos, nylon, hierro fundido.

Informacion técnica - Technical information

1. Form knurling

In form knurling the teeth are generated by deformation
of the material, because the knurls exert pressure on
the piece while it turns. This method is made without
removing material so no chips are produced. Due to
deformation of the material the diameter of the piece
is increased. The value of this increase is variable as it
depends on the material of the piece machined and the
form and pitch of the teeth generated (see table page 8).

1. Form knurling is imperative when a radial knurling
technique (plongée) is used.

2. When the profile to machine is RGV, RKE, RKV.

3. When the final diameter of the piece needs to be
bigger than the starting diameter.

4. When you have to make a knurling in the bottom of
a throat.

5. To make knurling till a face.

6. To knurling in cones or front faces.

2. Cut-knurling

In cut-knurling the teeth are generated by removing
material. This type of knurling does not generate
overstrain on the machine and in many cases a higher
quality and more accurate knurling is obtained.

The tools used for this knurling technique fit knurls with
a 30° angle in relation to the rotation axis of the piece.
Due to this inclination the knurls cut the teeth while they
are turning along the piece.

The cut-knurling system does not generate an increase
in the diameter of the machined piece as in theory the
material is not deformed. Although it must be stated
thatthere is always a slight displacement of the material
that even though it is not of the same magnitude as
that generated by form knurling, it must be taken into
account when the piece to be made requires a certain
precision in the final diameter.

This knurling system is not applicable in all cases. Only
RAA, RBL, RBR and RGE profiles can be run with cut-
knurling tools.

1. Cut-knurling makes it possible to execute thin walled
tubular pieces, whereas with form knurling it is
impossible.

2. When the material to be knurled is not deformable as
plastics, nylon, cast iron.
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TECNICAS DE MOLETEADO
KNURLING TECHNIQUES

Béasicamente existen dos técnicas de moleteado.

1. MOLETEADO CON AVANCE RADIAL (Tipo R}

El moleteado radial es aquel en el que la longitud
del moleteado en la pieza coincide con el espesor de
la moleta a utilizar, por lo tanto la herramienta de
moletear solo hay que desplazarla radialmente (avance
normalmente representado con la letra R@).

En esta técnica de
moleteado no es necesario
que la  moleta vaya
biselada, si bien siempre
es mejor utilizar moletas
biseladas para evitar una
rotura prematura de las
esquinas de los dientes. Los
biseles confieren robustez a
los cantos de las moletas.

Esa técnica de moleteado solo es utilizable con
herramientas de moletear por deformacion. Nunca
con herramientas de moletear por corte.

2. MOLETEADO CON AVANCE AXIAL (Tipo F)

El moleteado axial es aquel en el que la longitud del
moleteado en la pieza es mayor que el espesor de la
moletaa utilizar, por lotanto laherramienta de moletear
hay que desplazarla axialmente (avance normalmente
representado con la letra F@®) hasta alcanzar la
longitud de moleteado total requerida.

Esta técnica de moleteado es utilizable tanto para las
herramientas de moletear por deformacion

como las que trabajan por corte. En el
caso de las herramientas de moletar
por deformacién, las moletas han
de llevar biseles imperativamente.
En el caso de las herramientas de
moletear por corte las moletas no
tienen que estar biseladas.

There are basically two knurling techniques.

1. RADIAL FEED KNURLING (R type)

Radial knurling is one in which the length of the knurling
in the piece coincides with the thickness of the knurl,
therefore the knurling tool is to be moved radially (feed
usually represented with the letter R@).

In this knurling technique it is not
necessary to use beveled knurls,
although it is always better so as
to avoid premature breakage of
the teeth angles. The bevels give
strength to the edges of the knurls.

This knurling technique is only
applicable to form knurling. It is
never applicable to cut-knurling.

This knurling technique is only applicable in form
knurling. Never in cut-knurling.

2. AXIAL FEED KNURLING (F type)

In axial knurling the length of knurling piece is longer
than the thickness of the knurl, therefore the knurling
tool has to move axially (feed usually represented with
the letter F@).

This knurling technique is applicable to both form

knurling tools and cut-knurling tools. In form knurling

tools, the knurls must be beveled. In cut-knurling tools,
the knurls must be unbeveled.

Informacion técnica - Technical information




wn
—_
o
>
=
<
=
oc
=)
L
~
=
[S)
=)
<
=
o
=)
[
w
=)
w
a
2
~
[
-
o
=

GAMA MOLETAS INTEGI —~ ¥ ]
© INTEGI KNURL RANGE /!a!lt“ggl

Moleta con Moleta condentado ~ Moleta con dentado  Moleta con dentado Moleta con dentado
dentado recto helicoidal izq. helicoidal drch. helicoidal izq. helicoidal drch.
Straight pattern Lefthand spiral Righthand spiral Lefthand spiral Righthand spiral
knurl knurl knurl knurl knurl
v v

A N

MOLETAS PARA MOLETEADORES DE INTEGI /

- _ DIENTES FRESAD
Dimgeies SPOM  AA | BL15 | BRI5 BL3( BRD i
10x4x4
10x5x4
15x4x4
15x5x4
15x6x4
15x6x10/6
20x6x6
20x8x6
20x10x6
25x8x8
25x10x8
25x12x8

25x10x15

MOLETAS DE CORTE
CUT KNURLS

8.9x2.5x4
14.5x3x5
21.5x5x8
32x8x14
42x12x18

w nu o ouv oun|lmm M M M T T T T T T T T T

FORM KNURLS

Dimensiones Bisel
Sizes Bevel

15x6x11/6
20x8x13/6
20x6x6,5
20x8x6,5
20x10x6,5
25x6x6
25x8x6
25x10x6

M

MOLETAS DE CORTE| MOLETAS DE DEFORMACION
CUT KNURLS

15x4x8

20x5x11
25x5x11
25x6x8

wouvouvoulm M T M T M T

Pasos disponibles - Available pitches

0.3-0.4-05-0.6-0.7-0.8-1.0mm 04-05-06-07-08-10-12-15-1.6-18-2.0mm
03-0.4-05-0.6-0.7-0.8-1.0-1.2mm ® 10-15-20-25-30mm
03-0.4-05-0.6-0.7-0.8-1.0-1.2-1.5mm @ 10-15-20-25-30-35-40mm

Otros pasos bajo pedido / Other pitches under request

Informacion técnica - Technical information



@ INCREMENTO DEL @ DE LA PIEZA MOLETEADA POR DEFORMACION .,
INCREASE OF @ OF THE KNURLED PART BY FORM KNURLING <INLE

:

Paso (mm)
Material Pitch (mm)
Material .
Tipo
e 03 04 05 06 08 10 12 14 16 18 20
RAA 008 013 018 022 036 043 050 058 066 068 09
Acero de 90 kg RBL 008 013 021 024 033 043 052 065 070 076 087
70kg steel RBR 008 013 021 026 033 043 052 065 070 076 087
RGE 010 018 017 030 038 051 063 070 08 093 095
RAA 008 015 020 024 038 045 052 060 068 070 098
Acero de 60 kg RBL 010 015 023 026 035 045 05 067 072 078 090
60 kg steel

RBR 010 015 023 026 035 045 054 067 072 078 090
RGE 012 020 029 032 040 053 065 073 08 09 098
RAA 010 014 020 025 033 045 050 060 070 080 0.90

L RBL 012 020 023 029 040 050 060 070 0.78 088 0.98
Acero inoxidable

Stainless steel RBR 012 020 02 029 040 050 060 070 078 088 098

RGE 010 014 020 025 033 053 052 065 070 075 080
RAA 010 015 020 025 033 045 050 058 065 079 085

RBL 012 017 024 027 039 049 057 058 065 080 095

Aluminio
Aluminium RBR 012 017 024 027 039 049 057 058 045 080 095
RGE 001 015 022 025 033 045 053 065 070 074 090
RAA 010 015 020 025 030 035 042 045 050 052 056
Luton RBL 010 0.5 020 023 030 040 045 053 059 063 068
Brass

RBR 010 015 020 023 030 040 045 053 059 0.3 0.68

RGE 012 017 020 023 030 038 040 046 050 0.60 0.65

* Valores aproximados / Approximate values

m Informacion técnica - Technical information



® ELECCION DE LA HERRAMIENTA DE MOLETEADO >~ inteai
CHOOSING THE MOST SUITABLE KNURLING TOOL <1InNLegi

En muchos casos un mismo tipo de moleteado se puede In many cases the same type of knurling can be made using
realizar con diferentes tipos de herramientas. De presion 6 different types of tools. Pressure knurling tools or cut-
de corte, de una o varias moletas. knurling tools of one knurl or more.

En el siguiente cuadro detallamos para cada tipo de The following table shows which kind of tool can be used for
moleteado, con qué herramienta se puede realizar y de each type of knurling.

qué manera.

@ Moleteados mecanizables con herramientas de deformacion
Allowed knurling for form knurling tools

Tipo de moleteado Herramienta Moleta Avance radial g Avance axial ®
ype of knurling Tool Knurl Radial feed (R) Axial feed (F)

De una moleta AA SI/YES SI/YES

One knurl

RAA De dos moletas AA + AA SI/YES SI/YES

Two knurls

De tres moletas AA + AA + AA NO/NO SI/YES

Three knurls

De una moleta BR Sl /YES SI/YES

One knurl

RER De dos moletas BR + BR SI/YES SI/YES

Two knurls

De tres moletas
Three knurls

De una moleta BL SI/YES SI/YES

One knurl

BR +BR +BR NO/NO SI/YES

RBL De dos moletas BL + BL SI/YES SI/YES

Two knurls

De tres moletas
Three knurls

De una moleta oV S/ YES NO/NO

One knurl

BL+BL+BL NO/NO SI/YES

RGE De dos moletas BL + BR S/ YES SI/YES

Two knurls

De tres moletas
Three knurls

De una moleta GE Sl /YES NO/NO

One knurl

BL+BR +BR NO/NO SI/YES

De dos moletas
RGV Two knurls

De tres moletas
Three knurls

De una moleta KV S/ YES NO/NO

One knurl

De dos moletas
RKE Two knurls

De tres moletas
Three knurls

De una moleta
One knurl

De dos moletas
RKV Two knurls

KE SI/YES NO/NO

De tres moletas
Three knurls

n Informacion técnica - Technical information



ELECCION DE LA HERRAMIENTA DE MOLETEADO
CHOOSING THE MOST SUITABLE KNURLING TOOL

Moleteados mecanizables con herramientas de corte
Allowed knurling for cut-knurling tools

®

Tipo de moleteado Herramienta  Version Moleta
Type of knurling Tool Version Knurl
Derecha 0
‘ RAA De una moleta Rigth i
One knurl Izquierda
Lft BL 30°
De una moleta Derecha
I RBR 30° One knurl Rigth AA
De una moleta Izquierda
I RBL 30° One knurl Left AA
De dos moletas
- AA + AA
RGE 30° DeTtvrv:sk:IL:)ttas
Three knurls B AA+AA + AA
De dos moletas
Two knurls B BL15°+BR15°
RGE 45° De tres moletas
sires ot - BL15°+BR15°+BR15°

Posibles problemas al moletear
Possible problems and how to solve them

Problema Causa
Problem Cause
Escaso avance radial al comenzar el moleteado en
la esquina de la pieza
Low radial feed at the beginning of the knurling at
Moleteado doble the edge of the workpiece
Double knurling

El perimetro de la pieza no es un mltiplo entero
del paso
The perimeter of the workpiece is not a whole
multiple of the pitch

Facil rotura de las moletas
Easy breaking of the knurls

Excesiva profundidad de moleteado
Excessive knurling depth

Excesiva profundidad de moleteado
Excessive knurling depth

Excesivo desgaste de las moletas
Excessive wear of the knurls

Las condiciones de trabajo no son las adecuadas
Unappropiate work conditions

Avance radial Avance axial
Radial feed (RI®  Axial feed (F)©
NO/NO SI/YES
NO/NO SI/YES
NO/NO SI/YES
NO/NO SI/YES
NO/NO SI/YES
NO/NO SI/YES
NO/NO SI/YES
NO/NO SI/YES
Solucion
Solution
Aumentar el avance radial al comienzo del
moleteado
Increase the radial feed at the beginning of
knurling

Tornear las piezas a un didmetro que proporcione
un perimetro mltiplo entero del paso
Modify the workpieces diameter. Perimeter has
to be a whole multiple of pitch

Reducir la profundidad a valores admisibles
para el paso utilizado
Reduce the knurling depth to values according
to the pitch used

Ajustar la profundidad de moleteado a los
valores correctos
Adjust the depth of the knurling to a correct
values

Revisar la velocidad de corte y el avance axial
Check the cutting speed and axial feed

Informacion técnica - Technical information




RELACION ENTRE EL DIAMETRO A MOLETEAR Y EL PASO
RELATIONSHIP BETWEEN PART DIAMETER AND PITCH

|
?

La relacion entre el didametro de la pieza a moletear y el
paso de la moleta seleccionada es muy importante para
poder lograr un moleteado de calidad. Siempre hay que
tratar de conseguir que la longitud de la circunferencia
de la pieza a moletear sea multiplo del paso de la moleta
utilizada.

EJEMPLO 1

Didmetro previo de la pieza: 21 mm

Paso de la moleta: 1.0 mm

Relacion: 21 x 3.1416 / 1.0 = 65.97

Diferencia con nimero entero: 66 - 65.97 = 0.03

Cuanta mayor diferencia haya entre el valor obtenido
del calculo anterior y un niimero entero, mayor esfuerzo
tendra que realizar el conjunto moleteador-moleta para
tratar de compensar la desproporcion. Ese sobreesfuerzo
se traduce en un moleteado de peor calidad y una reduccion
en el rendimiento de la moleta.

En el peor de los casos, cuando el valor de esa proporcion
difiere demasiado de un valor entero, se produce “doble
moleteado”. En este supuesto, el conjunto moleteador-
moleta no logra compensar la desproporcion y durante
las primeras la moleta hace multiples penetraciones en la
pieza sin respetar el paso.

EJEMPLO 2

Didmetro previo de la pieza: 18 mm

Paso de la moleta: 1.0 mm

Relacion: 18 x 3.1416 / 1.0 = 56.56

Diferencia con numero entero: 57 - 56.56 = 0.44

| N

N %

The ratio between the diameter of the piece to be knurled
and the pitch of the knurl is very important to achieve good
quality knurling. The length of the circumference of the
piece should always be a multiple of the knurl pitch used.

EXAMPLE 1

Previous diameter of the workpiece: 21 mm
Pitch of the knurl: 1.0 mm

Ratio: 21 x 3.1416 / 1.0 = 65.97

Difference with whole number: 66 - 65.97 = 0.03

The greater the difference between the value obtained
from the above calculation and a whole number, the more
effort the tool will have to do to try to compensate the
disproportion. This over-pressure generates a reduction in
the quality of the knurling and in the performance of the
knurl.

In the worst case, when the value of this proportion differs
too much of a whole value, it makes a “double knurling”.

In this case, the knurling-knurl set cannot compesante for
the disproportion and during the first turns the knurl
makes multiple penetrations into the part without
respecting the pitch.

EXAMPLE 2

Previous diameter of the workpiece: 18 mm
Pitch of the knurl: 1.0 mm

Ratio: 18 x 3.1416 / 1.0 = 56.56

Difference with whole number: 57 - 56.56 = 0.44

Informacion técnica - Technical information




MOLETEADO POR DEFORMACION - VELOCIDADES DE CORTE Y AVANCES

N - .
FORM KNURLING - FEED AND SPEED /!ﬂmtd,gegl
Avance axial (mm/rev) ®
Axial feed (mm/rev) (F)
. . .+ Avance radial (mm/rev)
Material ¢ Pieza g Moleta  VC (m/min) : ® Paso (mm)
Material g Piece g Knurl  VC [m/min) Rad|alfeTS][mm/rev] Pitch (mm)
03+0.6 0.6+12 1.2+1.6 1.6+20
<10mm  10/15mm 20350 0.15 0.10 0.08 0.07
15/20mm  25:55 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
Acero 600 N/mm? 25 mm 30 = 40 005 - 010 0.25 0.20 0.15 0.13
600 N/mm?steel 59 _100mm  20/25mm 3060 T 0.25 0.20 0.15 0.13
100-200mm 20/25mm 3040 0.25 0.20 0.15 0.13
200-300mm  25mm 30 = 40 0.25 0.20 0.15 0.13
<10mm  10/15mm  15:40 0.12 0.08 0.05 0.04
15/20mm 2045 0.15 0.10 0.08 0.06
10 - 50 mm
Acero 900 N/mm? 25 mm 25 = 50 0 00 0.20 0.15 0.10 0.08
900N/mmsteel 50 _100mm  20/25mm ~ 25+50 B 0.20 0.15 0.10 0.08
100-200mm 20/25mm  25:50 0.20 0.15 0.10 0.08
200-300mm  25mm 25 = 50 0.20 0.15 0.10 0.08
<10mm  10/15mm 1540 0.12 0.08 0.05 0.04
15/20mm 2045 0.15 0.10 0.08 0.06
10 - 50 mm
Acero inoidable 25 mm 25 = 50 0 00 0.20 0.15 0.10 0.08
Stainlesssteel 59 _100mm  20/25mm 25+ 50 R 0.20 0.15 0.10 0.08
100-200mm 20/25mm 2550 0.20 0.15 0.10 0.08
200-300mm  25mm 25 = 50 0.20 0.15 0.10 0.08
<10mm  10/15mm 2040 0.15 0.10 0.08 0.07
15/20mm  25:45 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
Acero fundido 25 mm 30 = 50 - 0.25 0.20 0.15 0.13
Cast steel 50-100mm 20/25mm 3050 B 0.25 0.20 0.15 0.13
100-200mm 20/25mm 3050 0.25 0.20 0.15 0.13
200-300mm  25mm 3050 0.25 0.20 0.15 0.13
<10mm  10/15mm 2545 0.12 0.08 0.05 0.04
15/20mm 3050 0.20 0.15 0.10 0.06
10 - 50 mm
Aluminia 25 mm 35 = 40 N 0.25 0.20 0.15 0.13
Aluminium 50-100mm  20/25mm 35+ 60 T 0.25 0.20 0.15 0.13
100-200mm 20/25mm 35+ 40 0.25 0.20 0.15 0.13
200-300mm  25mm 35 + 40 0.25 0.20 0.15 0.13
<10mm  10/15mm 3050 0.20 0.15 0.12 0.13
15/20mm  35:55 0.25 0.20 0.18 0.15
10 - 50 mm
Latén 25 mm 40 =45 0.30 0.25 0.20 0.18
ot 0.05+0.10
50-100mm  20/25mm 40+ 65 0.30 0.25 0.20 0.18
100-200mm 20/25mm  40+65 0.30 0.25 0.20 0.18
200-300mm  25mm 4065 0.30 0.25 0.20 0.18
Valores recomendados / Recommended values

n Informacion técnica - Technical information



MOLETEADO POR CORTE - VELOCIDADES DE CORTE Y AVANCES V2 © _Li-
CUT-KNURLING - FEED AND SPEED < InLeqgl
Avance axial (mm/rev) ®
Axial feed (mm/rev) (F)
: : .+ Avance radial (mm/rev)
Material ¢ Pieza g Moleta  VC (m/min) : ® Paso (mm)
Material g Piece g Knurl  VC [m/min) RadlalfeTg][mm/rev] Pitch (mm)
03+06 0.6+12 1.2+1.6 1.6+20
<10 mm 8.9 mm 30 =50 0.15 0.10 0.08 0.05
145/215mm 3555 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
Acero 600 N/mm 205mm 40+ 60 -~ 0.25 0.20 0.15 0.12
600N/mm’steel 50 _100mm ~ 215mm 40+ 60 T 0.25 0.20 0.15 0.12
100-200mm  21.5mm 40 = 60 0.25 0.20 0.15 0.12
200-300mm 35/42 mm 60 = 80 0.30 0.25 0.20 0.15
<10 mm 8.9 mm 15+ 30 0.12 0.08 0.05 0.04
145/215mm 20+ 40 0.15 0.10 0.08 0.06
10 - 50 mm
Acero 900 N/mm 215mm  25:45 - 0.20 0.15 0.10 0.08
0N/mm*steel 50 _q00mm |~ 215mm | 25+45 B 0.20 0.15 0.10 0.08
100-200mm  21.5mm 25 + 45 0.20 0.15 0.10 0.08
200-300mm 35/42mm 35+55 0.20 0.15 0.10 0.08
<10 mm 8.9 mm 15+30 0.12 0.08 0.05 0.04
145/215mm 20+ 40 0.15 0.10 0.08 0.06
10 - 50 mm
Acero noxdable 215mm  25:45 - 0.20 0.15 0.10 0.08
Stainlesssteel 50 100mm  215mm 2545 S 0.20 0.15 0.10 0.08
100-200mm  21.5mm 25 + 45 0.20 0.15 0.10 0.08
200-300mm 35/42mm 35+55 0.20 0.15 0.10 0.08
<10 mm 8.9 mm 30 =50 0.15 0.10 0.08 0.05
145/215mm 3555 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
Acero fundido 215mm 4060 -~ 0.25 0.20 0.15 0.12
Cast steel . . YT
50 - 100 mm 21.5mm 40 = 60 0.25 0.20 0.15 0.12
100-200mm  21.5mm 40 = 60 0.25 0.20 0.15 0.12
200-300mm 35/42 mm 60 = 80 0.30 0.25 0.20 0.15
<10 mm 8.9 mm 50 + 70 0.15 0.10 0.05 0.05
145/215mm 55+ 75 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
Auminio 215mm 6090 - 0.25 0.20 0.15 0.12
Aluminium 50-100mm  215mm 6090 B 0.25 0.20 0.15 0.12
100-200mm  21.5mm 60 =90 0.25 0.20 0.15 0.12
200-300mm 35/42mm 80110 0.30 0.25 0.20 0.15
<10 mm 8.9 mm 35+55 0.15 0.10 0.12 0.05
145/215mm 40+ 60 0.20 0.15 0.13 0.10
10 - 50 mm
Latén 215mm 4565 0.25 0.20 0.15 0.12
pauon 0.05+0.10
50 - 100 mm 21.5mm 45 + 65 0.25 0.20 0.15 0.12
100-200mm  21.5mm 45 + 65 0.25 0.20 0.15 0.12
200-300mm 35/42mm 70 =90 0.30 0.25 0.20 0.15
Valores recomendados / Recommended values
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MOLETEADO EN PIEZA SEGUN DIN 82 —~ ¥ ]
® KNURLING ON COMPONENTS ACCORDING TO DIN 82 /!S!Z!Mtd.gegl

m Moleteado por deformacion Moleteado por corte
Form knurling Cut-knurling
Moleteado con estrias paralelas al eje *_ \ Herramienta version derecha  Herramienta version izquierda
Knurling with grooves parallel to axis . — Right hand tool . Left hand tool
ieza — =
: ‘f;"““ Workpiece Pieza Pieza
I A % '—" Workpiece : Workpiece |:
[ — &R, 2\ I =— — —
(&= ( I%ﬁ %ﬁ*} ) R©T — A\
I ~ é’( 4 F® = @OFe— [ ~ =5 FO——— -
i o ; A sy =
“ Moleta AA / Moleta BR30 £/ MoletaBL30 {2
Knurl AA 3 “ girada 300 / e girada 300 _—F
7 BR30 knurl tilted 30° BL30 knurl tilted 30°
Moleteado por deformacion Moleteado por corte
Form knurling Cut-knurling
Moleteado con estrias en hélice hacia la izquierda Herramienta
Knurling with left spiral grooves ién izauierd
Pieza version izquierda Piezs
. , Left hand tool .
Workpiece Workpiece
"ot
F@®
Moleta BR Moleta AA girada 30°
Knurl BR AA knurl swivelled 30°
Moleteado por deformacion Moleteado por corte )
‘ Form knurling ‘ ‘ Cut-knurling
Moleteado con estrias en hélice hacia la derecha — Herramienta =
Knurling with right spiral grooves S i6n derech =
Piesa 3 1 versién derecha Pieza
Work ] Right hand tool Work
St :_w orkpiece — orkpiece
(&
NS ROA
™ F® = OF e/ ~ T
Moleta BL/ Moleta AA girada 30° /
Knurl BL = AA knurl swivelled 30° —
L= =
m Moleteado por deformacion Moleteado por corte \
Form knurling ‘ Cut-knurling
Moleteado con estrias cruzadas derecha-izquierda £ Moleta BR Herramienta version drcha. o version izg.
puntas salientes / Knurl BR Right hand or left hand tool —
Knurling with left-right crossed grooves points up =] = ©F </ E
(male) Pieza Moleta AA girada 300 7 |
) AA knurl swivelled 30° 7
Pieza Workpiece
Workpiece Pieza
2 Moleta GV =
Moleta BL_—7 : Moleta AA girada 300 |\ ==
= Knurl GV === oleta AA girada =
‘ KnurlBL ™ &S o — AR knurl swivelled 307 %=
* Avances permitidos / Allowed feeds F@ R®@
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MOLETEADO EN PIEZA SEGUN DIN 82
KNURLING ON COMPONENTS ACCORDING TO DIN 82

RGV

Moleteado con estrias cruzadas derecha-izquierda puntas entrantes
Knurling with left-right crossed grooves points down (female)

Moleteado con estrias cruzadas en cuadrado puntas salientes
Knurling with square crossed grooves points up (male)

RKV

Moleteado con estrias cruzadas en cuadrado puntas entrantes
Knurling with square crossed grooves points down (female)

2B

K
DETALE 2

| FXC
B ol >
K K

L

* Avances permitidos / Allowed feeds F@ R@

/J, BETMEY  zmm A

Y X

SRR | &N

\ R %
o b

Moleteado por deformacion

Form knurling

Pieza
Workpiece

Moleta GE
Knurl GE

Moleteado por deformacion

Form knurling

Pieza
Workpiece

Moleteado por deformacion
Form knurling

Pieza
Workpiece

Moleta KE
Knurl KE
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GAMA MOLETAS INTEGI ~ ¥ ]
© INTEGI KNURL RANGE Jintegi

Moleta condentado ~ Moletacondentado  Moleta condentado  Moleta condentado  Moleta condentado  Moleta con dentado

Moleta con dentado Moleta con dentado cruzado puntas cruzado puntas cuadrado puntas cruzado puntas cruzado puntas cuadrado puntas
helicoidal izq. helicoidal drch. salientes salientes salientes entrantes entrantes entrantes
Lefthand spiral Righthand spiral Cross-knurl, Cross-knurl, Square knurl, Cross-knurl, Cross-knurl, Square knurl,
knurl knurl points up points up points up points down points down points down
(male) [male) (males) [female) (femnale) (female)

v v v v D A

0S / MILLED TEETH DIENTES CONFORMADOS /FORMED TEETH

| BL45 BR45 GE30 GE4S KE GV30 GV45
® ® ® ® ® ® ®
® () [ ° () ® [ [
® ® [ ° ® ® [ [
[ ) [ [ [ [ [ [ [
® ® [ ® ® ® [ [
) () [ () () [ [ [

| BL4S BR4 | GE30 | GE4S KE GV30 GV45 KV
o o o o o o o o

RECUBRIMIENTO  DESCRIPCION

COATING DESCRIPTION

TiN Titanium Nitride PVD Tipo de bisel - Type of bevel

TiCN Titanium Carbon Nitride PVD F Bisel en ambas caras (Moleta de deformacion) -
TIAIN Titanium Aluminum Nitride PVD Bevel on both faces

ALCFN Aluminum Chomium Nitride PVD S Sin bisel [Moleta de corte] - Unbeveled

Nitried (Tenifer) Nitried (Tenifer)

Informacion técnica - Technical information



MOLETAS ESPECIALES ~ ¥ _
© SPECIAL KNURLS Jinteagi

Marking the difference

Moletas conicas
@ Conical knurls

} Datos necesarios para la fabricacion } Necessary data to manufacture
de moletas conicas: conical knurls:
* Tipo (KAA, KBL, ... « Type [KAA, KBL, ..)
¢ Angulo de la hélice 30°, 45° ¢ Helixangle 30°, 45°
¢ Dimensiones o Dimensions
* Paso o nimero de dientes o Pitch or number of teeth

@ Moletas concavas y convexas
Concave and convex knurls

E
} Datos necesarios para la fabricacion > Necessary data to manufacture concave
de moletas concavas y convexas: and convex knurls:
¢ Tipo(C, DL, ..) o Type (C, DL, ..)
¢ Angulo de la hélice 30°, 45° o Helix angle 30°, 45°
e Dimensiones e Dimensions
e Radio * Radius
e Paso o nimero de dientes e Pitch or number of teeth

@ Moletas escalonadas
Stepped knurls

Moleta escalonada (una cara) Moleta escalonada (dos caras)
Stepped knurl [one side) Stepped knurl (two sides)

> Datos para la fabricacion de moletas Necessary data to manufacture special
especiales: knurls:

¢ Tipo (AA,BL...) o Type [AABL, ..)

¢ Angulo de la hélice ¢ Helixangle 30°, 45°

e Dimensiones * Dimensions

e Paso e Pitch

Informacion técnica - Technical information
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MOLETEADORES POR DEFORMACION
D Forw. (@
FORM-KNURLING TOOLS

() Caracteristicas

e Recomendado para moleteados tipo RAA
e Para trabajos no repetitivos
¢ Eje de HSS fijado mediante circlip

D
=)

the diff,

Tipos de maquinas
¢ Para tornos convencionales

*) Features

e Recommended for RAA type knurling
e For non-repetitive works
o HSS pin fixed by circlip

Machine Types

¢ For conventional lathes

® Avance Feed — .
(e |
-
- - 13
® ®
J
(#) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ~

R)
mmmm

Tipo de moleteado
Knurling form =

Con moleta tipo
With knurltype AA BR30°  BR45°  BL30° BL45®  GV30°  GV45®  GE30°  GE4S° KV KE

ﬁmrxeedseeeggltldos F®OR® FOR® FOR® FO®OR® FOR® R® R® R® R® R® R®

_ ( Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version  Capacidad Moleta Cédigo Referencia
Code Reference  Version Capacity  Knurl C EFG6 K Codge Reference
01010200 M1 20.08.16 R+L (0 8-200 20x8x6 16 21 65 4 0.2 01990007 EM1-16

m Moleteadores por deformacion - Form-knurling tools



FORM-KNURLING TOOLS

+
1

MOLETEADORES POR DEFORMACION

() Caracteristicas

¢ Recomendado para moleteados tipo RAA

o Para moleteados hasta una cara lateral (Fig.1)

o Ejede HSS

e Superficie endurecida para una mayor
resistencia al desgaste

o Ajuste del angulo de ataque mediante tornillos
integrados en el mango

@ Features

* Recommended for RAA type knurling

o For knurling up to a shoulder (Fig.1)

 HSS bushing

o Anti-wearing treatment of the tool surface

o Adjustment of tool clearance angle by threaded
studs integrated in the shank

J

(+) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms

8 ® Avance Feed —

27

_l e
™~ j_ =

~
(R)
]~ |l reuoe | rerese | rersoe | rerese | Rroesoe | reess> forovare | rovese | mke [ Rev |
N SRSy R T S PEELIEELE THTTITLE.
ol ™ = )
Knurling form = ]
Con moleta ti
| With knurLtype AA BR30° BR45° BL 30° BL 45° 6V 30° 6V 450 GE 30° GE 45° kv KE
fancespermitilos | F@R@® FOR® FOR® FOR® FOR® RO R® R® R® R® R®
\_ (2 Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo  Referencia ~ Version Capacidad Moleta c D K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01290300 M2015.06.10R R 0 3-100 15x6x10/6 10 10 0.3
01290400  M20 15.06.10 L L ¢ 3-100 15x6x10/6 10 10 0.3
01290500 M2015.06.12R R 0 3-100 15x6x10/6 1216 0.3
01983220 EAM20/M21
01290600  M20 15.06.12 L L 0 3-100 15x6x10/6 12 16 0.3
01290700 M2015.06.16 R R 0 3-100 15x6x10/6 16 16 0.3
01290800 M2015.06.16 L L 0 3-100 15x6x10/6 16 16 0.3
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MOLETEADORES POR DEFORMACION N -
FORM-KNURLING TOOLS sintegi

Caracteristicas

¢ Recomendado para moleteados tipo RGE

e Cabeza giratoria para el auto-centrado
de las moletas (Fig. 1)

e Para trabajos no repetitivos

e Ejes de HSS

Tipos de maquinas
¢ Para tornos convencionales

Features

o Recommended for RGE type knurling

* Revolving head for knurls self-centering
(Fig. 1)

o For non-repetitive works

o HSS pins

Machine Types

* For conventional lathes

Avance Feed — ; (‘iﬁ_m
| [

Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ~ —

Tipo de moleteado
Knurling form

\fv"i{‘h";g‘;r‘ft;‘pp: AA+AA BL30° + BR30° BL4S® + BR4E®
fuyances permitidos FOR® FOR® FOR®

Moleteados recomendados | Recommended knurling

Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version  Capacidad Moleta K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference

01020100 ~ M220.08.25 R+L ¢ 8-200 20x8x6 1.0 01990201 EM2-SET \\’

Moleteadores por deformacion - Form-knurling tools



MOLETEADORES POR DEFORMACION
FORM-KNURLING TOOLS

(*) Caracteristicas

o Recomendado para moleteados tipo RAA

o Eje de metal duro

o Superficie endurecida para una mayor
resistencia al desgaste

o Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

|
1

(® Features

* Recommended for RAA type knurling

e Carbide pin

e Anti-wearing treatment of the tool surface

o Adjustment of tool clearance angle by |
threaded studs integrated in the tool shankj

(*) Avance Feed :

(+) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms

I mmmmmm

=

&

Tipo de moleteado
Knurling form

T

| it AA BR30°  BR45°  BL30°  BL4E  GV30®  GV4E  GE30°  GE45 KV KE
Alancespermitidos | F@R@  F@OR@® F@OR® FOR® FOR® R® R® R® R® R® R®
\_ (i) Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia Version Capacidad Moleta Codigo Referencia
Codge Reference  Version  Capacity ~ Knurl A B C D E F G Kg Code Reference
01060300 M 10.05.08 Rl 03-50 105 122 17 8 8 10 09 14 03
01060400 M6 10.05.10 R+L 0 3-50 10x5x4 122 17 10 10 10 09 14 03
' ' 01990301 E 14.4 HM
01062800 M6 15.0608-N  RsL 03-100 15xéx6 1025 225 8 8 14 35 14 03
01062900 M6 15.06.10-N R+L (0 3-100 15xéx4 1025 225 10 10 14 35 14 03
01063000 M615.06.12-N  RsL 03-100 15xéxb 1025 225 12 12 14 35 14 03
01063100 M6 15.06.14-N  RsL 03-100 15xéxb 1025 225 14 14 14 35 1403
01061300 M6 20.06.10 Rl 05-200 %x6 108 28 10 10 20 3 20 03
01061400 M6 20.06.12 R+l 05-200 %x6 108 28 12 12 20 3 20 03
01061500 M6 20.06.14 Rl 05-200 %6x6 108 28 14 14 20 3 20 03
01061600 M6 20.06.16 R+l 05-200 %x6 108 28 16 16 20 3 20 04
01061700 M6 20.06.20 R+l 05-200 %6x6 108 28 20 20 20 3 20 05
01061800  M620.08.10  Rel 5200 2086 108 28 10 10 20 3 20 03 01990601 £ 206 HM
01061900 M6 20.08.12 R+l 05-200 20%xé 108 28 12 12 20 3 20 03
01062000 M6 20.08.14 R+l §5-200 2086 108 28 14 14 2 3 20 03
01062100 M6 20.08.16 Rel §5-200 2086 108 28 16 16 20 3 20 04
01062200 M 20.08.20 R+l §5-200 2086 108 28 2 20 2 3 20 05
01062300 M6 20.10.10 Rel §5-200  20x10x¢ 108 28 10 10 20 3 20 03
01062400 M6 20.10.12 R+L §5-200  20x10x6 108 28 12 12 2 3 20 03
01062500 M 20.10.14 R+l §5-200  20x10x6 108 28 14 14 20 3 20 03
01062600 M6 20.10.16 Rel §5-200  20x10x6 108 28 16 16 20 3 20 04
01062700 M6 20.10.20 R+l §5-200  20x10x6 108 28 20 20 20 3 2 05
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MOLETEADORES POR DEFORMACION SN . ]
FORM-KNURLING TOOLS sintegi

Caracteristicas

e Recomendado para moleteados tipo RGE

o Ajustey centrado de las moletas sobre la
pieza mediante husillo roscado

¢ Doble posicion de los brazos para mayor
capacidad de trabajo (Fig. 1)

o Menor riesgo de flexion de la pieza al no
ejercer presion radial

e Apta para trabajos no repetitivos

e Ejes de HSS fijados mediante circlip

(Fig. 1)

Tipos de maquinas
¢ Para tornos convencionales

Features

o Recommended for RGE type knurling

* Knurls self-centering by threaded spindle

¢ Double position of the arms for higher
working capacity (Fig. 1)

o Lower risk of bending the workpiece as tool
does not make radial pressure

o Suitable for non-repetitive works

o HSS pins fixed by circlip

Machine Types

* For conventional lathes

Avance Feed

'« 44

Formas de moleteados realizables  Feasible knurling forms

Tipo de moleteado
Knurling form

v AA+AA BL30°+BR30®  BLAS® + BRY5®

s iaa
4 o (OY

Avances permitidos FOR® FOR @ F®R @

Allowed feeds

Moleteados recomendados | Recommended knurling

Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia  Version Capacidad Moleta Kg Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl Code Reference d?
Pos A: 0 5-40 5
01030100  M320.08.25 R+L Pos B: 030-50 20x8x6 1.2 01992701 EM3/M7-SET

Moleteadores por deformacion - Form-knurling tools



MOLETEADORES POR DEFORMACION
FORM-KNURLING TOOLS

2

() Caracteristicas

e Recomendado para moleteados tipo RAA

¢ Eje de metal duro

e Superficie endurecida para una mayor
resistencia al desgaste

o Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

|
T

- J
@ Features ~
e Recommended for RAA type knurling

o Carbide pin

e Anti-wearing treatment of the tool surface
o Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank

4 N

@ Avance Feed

-
H, ]

& /

@ Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ~

(R)
| ~w | reiaoe ] reisse | Rerao | Rerese | roaoe | Reesse | Revaoe | Revis | RKe ]

— A L

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta tipo

With knuri ype AA BR30°  BR45°  BL30°  BLAS®  GV30°  GVAS®  GE30°  GE4S® KV KE
jlancespermitidos | F@R@® FOR® FOR® FOR® FOR® R® R® R® R® R® R®
\_ (2 Moleteados recomendados | Recommended knurling P,
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia Version Capacidad Moleta Codigo Referencia
Code  Reference Version Capacity  Knurl AbB € D E F G H K Code Reference
01041200 M4 20.08.16 R+L ? 8-200 20x8x6 120 295 16 20 26 25 6 6 0,3
01041300 M4 20.08.20 R+L 0 8-200 20x8x6 120 295 20 20 30 25 6 6 0,4
01041400 M4 20.08.25 R+L ¢ 8-200 20x8x6 1200 295 25 20 3 25 6 b 05 01990601 E 20.6 HM
01041500 M4 20.10.20 R+L 0 8-200 20x10x6 120 295 20 20 30 25 5 5 0,4
01041600 M4 20.10.25 R+L 0 8-200 20x10x6 120 295 25 20 35 25 5 5 0,5
01041700 M4 25.08.20 R+L 0 8-300 25%8x8 122 32 20 20 325 5 6 6 0,4
01041800 M4 25.08.25 R+L (0 8-300 25x8x8 122 32 25 20 375 5 6 6 0,5 g )
01041900 M4 25.10.20 R+L ( 8-300 25x10x8 122 32 20 20 325 5 5 5 0,4 01986001 E208HM
01042000 M4 25.10.25 R+L (0 8-300 25x10x8 122 32 25 20 375 5 55 0,5
01042100 M4 25.12.20 R+L (0 8-300 2/x12x8 122 32 20 25 325 5 55 75 06 01992501 £ 95 8 HM
01042200 M4 25.12.25 R+L ( 8-300 25x12x8 122 32 25 25 375 5 55 75 06 '
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MOLETEADORES POR DEFORMACION
FORM-KNURLING TOOLS

() Caracteristicas

e Recomendado para moleteados tipo RAA

¢ Eje de metal duro

e Superficie endurecida para una mayor
resistencia al desgaste

e Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

«“
1

(%) Features
o Recommended for RAA type knurling
¢ Carbide pin
o Anti-wearing treatment of the tool surface
o Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank :
'—-—--
4 ) (® Avance Feed ~ ) i EO ]
: 7:'—[ O Q Ut
& g R R
<
Ok
o -.‘, | | ﬂ Ut
N J Y, i
() Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ~
Q
1 e [ reiaos | reiase | rerao | reras | roe3oe | roesse | movaoe | rovese | ke ] Rkv
1 e ] SriEirs oo i 2 o : Fiii (S
Tipo de moleteado g : ﬁ .
Knurling form
Con moleta tipo
| Wit Kouryre AA BR30°  BRAS®  BL30°  BL4S®  GV3D®  GV4E  GE30®  GE45 KV KE
fancespermitidos | F@R@ F@OR® FOR® FOR® FOR® RO R® R® R® R® R®
\_ ( Moleteados recomendados | Recommended knurling P,
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia Version Capacidad  Moleta A B c D E Kg Codigo  Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl — @10/@15010/@15 ~ ©10/@15 @10/ G15 Code Reference
01200100 M8 15.04.08 R R (3-50/(@3-100 10x4xk /[ 15x4x4 965/99  165/19 8  2/45 15/175 0.2
01200200 M8 15.04.08 L L (3-50/@3-100 10x4x4/ 15x4x4 96.5/99 165/19 8 2/45 15/175 0.2
01200300 M8 15.04.10R R (3-50/03-100 10x4x4 /[ 15x4xk 965/99  165/19 10 2/45 15/175 0.2
01200400 M8 15.04.10 L L 03-50/03-100 10x4x4 /[ 15x4x4  96.5/99 165/19 10 2/45 15/175 0.2
01200500 M8 15.04.12R R (3-50/@3-100 10x4x4 [/ 15x4xh 965/99  165/19 12 2/45  15/175 0.2
01200600 M8 15.04.12 L L (3-50/ @ 3-100 10x4x4 /[ 15x4xk 965/99 165/19 12 2/45 15/175 0.2
01200700 M815.05.08R R (3-50/33-100 10x5x4 / 15x5x4 96.5/99  165/19 8  2/45 15/175 02
01200800 M8 15.05.08 L L (3-50/@3-100 10x5x4 / 15x5x4  96.5/99  165/19 8  2/45 15/17.5 0.2
01200900 M8 15.05.10R R $3-50/03-100 10x5x4/ 15x5x4  96.5/99  165/19 10 2/45  15/175 0.2 01989701  E 12.4 HM ¢
01201000 M8 15.05.10 L L $3-50/03-100 10x5x4/15x5x4  965/99 165/19 10 2/45  15/175 02 :
01201100 M815.05.12R R 0 3-50/03-100 10x5x4/15x5x4  96.5/99  165/19 12 2/45 15/175 02
01201200 M815.05.12L L (3-50/@3-100 10x5x4/15x5x4 96.5/99 165/19 12 2/45 15/175 02
01201300 M815.06.08 R R 03-100 15x6x4 965/99 165/19 8 2/45 15/175 0.2
01201400 M8 15.06.08 L L (3-100 15x6x4 965/99 165/19 8  2/45 15/175 02
01201500 M815.06.10R R 03-100 15x6x4 965/99 165/19 10 2/45 15/175 02
01201600 M8 15.06.10 L L 03-100 15x6x4 965/99 165/19 10 2/45 15/175 0.2
01201700 M815.06.12R R 03-100 15x6x4 965/99  165/19 12 2/45 15/175 0.2
01201800 M8 15.06.12 L L ?3-100 15x6x4 96.5/99 165/19 12 2/45 15/175 0.2
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MOLETEADORES POR DEFORMACION —~ ¥ ]
FORM-KNURLING TOOLS Jintegi

Caracteristicas

* Recomendado para moleteados tipo RGE

o Cabeza basculante para el autocentrado de
las moletas (Fig. 1)

* Para trabajos no repetitivos

o Ejes de HSS fijados mediante circlip

Tipos de maquinas
¢ Para tornos convencionales y CNC

(Fig. 1)
Features
o Recommended for RGE type knurling
* Pivoting head for knurls self-centering
(Fig. 1)
e For non-repetitive works
o HSS pins fixed by circlip
Machine Types
e For conventional and CNC lathes
Avance Feed
i - ]
Okt oN
Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms
Tipo de moleteado %
Knurling form
W R AA+AA BL30°+BR30°  BL4SC +BR45®
fancespermitidos  F@R@ FOR® FOR®
Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version  Capacidad Moleta c K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01160200  M7N 20.08.20 R+L (¢ 8-200 20x8x6 20 0.7 M
01992701  EMB3/M7-SET
01160300  M7N 20.08.25 R+L (0 8-200 20x8x6 25 0.7
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MOLETEADORES POR DEFORMACION
FORM-KNURLING TOOLS

Q

arking the differenc

Caracteristicas

o Conjunto basico de moleteado
o Para trabajos no repetitivos

Contenido

1 x Herramienta modelo M1

1 x Herramienta modelo M7N

1 x Eje de repuesto para herramienta M1
2 x Eje de repuesto para herramienta M7N
1 x Moleta BL30 20x8x6 0.8

1 x Moleta BR30 20x8x6 0.8

1 x Moleta BL30 20x8x6 1.2

1 x Moleta BR30 20x8x6 1.2

1 x Moleta BL30 20x8x6 1.6

1 x Moleta BR30 20x8x6 1.6

1 x Moleta AA 20x8x6 0.8

1 x Moleta AA 20x8x6 1.2

1 x Moleta AA 20x8x6 1.6

Features

¢ Basic knurling kit
e For non-repetitive works

Content

1 x Tool model M1
1 x Tool model M7N
1 x HSS pin for M1 tool
2 x HSS pin for M7N tool
1 x Knurl BL30 20x8x6 0.8
x Knurl BR30 20x8x6 0.8
x Knurl BL30 20x8x6 1.2
x Knurl BR30 20x8x6 1.2
x Knurl BL30 20x8x6 1.6
( 1.6
(
(
(

x Knurl BR30 20x8x6
x Knurl AA 20x8x6 0.8
x Knurl AA 20x8x6 1.2
x Knurl AA 20x8x6 1.6

Herramienta | Tool

Codigo Referencia Herramientas incluidas Capacidad Kg
Code Reference Included tools Capacity

01110100 KM1-14/M7 M120.08.14 + M7N 20.08.25 ¢ 8-200 1,2

01110200 KM1-16/M7 M1 20.08.16 + M7N 20.08.25 (0 8-200 1,2
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® MOLETEADORES POR DEFORMACION
FORM-KNURLING TOOLS

() Caracteristicas ~

Recomendado para moleteados tipo RAA

Para moleteados hasta una cara lateral (Fig. 1)
Eje de HSS

Para trabajar a derechas o izquierdas (Fig. 2]
Superficie endurecida para una mayor
resistencia al desgaste

o Ajuste del angulo de ataque mediante tornillos
integrados en el mango

Provista de arandela de HSS para prevenir el

desgaste de la herramienta
o )

® Features ~

Recommended for RAA type knurling
For knurling up to a shoulder (Fig. 1]
HSS bushing

Able to fit on right-hand or left-hand (Fig. 2) (Fio. )
Anti-wearing treatment of the tool surface '9-
Adjustment of tool clearance angle by threaded
studs integrated in the shank

Supplied with a HSS hardened washer to

prevent tool wearing
- J

) (® Avance Feed
[/

@ Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ~

R)
I mmmmm

Tipo de moleteado
Knurling form

| Con moleta tipo AA BR 30° BR 45° BL 300 BL 450 6V 300 6V 450 GE 300 GE 450 KV KE

(Fig. 1)

-

With knurl type

fancespernitiles | F@R@® F@OR® FOR® FOR® FOR® RO R® R® R® R® R®

\_ (? Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version  Capacidad Moleta c E K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference

01070100  M1025.10.20 R+L 0 8-200 25x10x15/11 20 30 0.7 —
01983200 EAM10
01070200  M1025.10.25 R+L ¢ 8-200 25x10x15/11 25 35 08
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MOLETEADORES POR DEFORMACION
FORM-KNURLING TOOLS

+
T

() Caracteristicas

* Recomendado para moleteados tipo RAA

e Para moleteado interior

o Ejede HSS

e Provista de arandela de HSS para evitar el
desgaste de la herramienta

() Features

o Recommended for RAA type knurling

e Forinternal knurling

e HSS bushing

e Supplied with a HSS hardened washer to
prevent tool wearing

e )

@ Avance Feed —

®wm fl'

as

@ Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ~
(R)
| o~ |l reuse | reese | rersoe | rerese | k3o | roess> forovare | rovese | mke [ Rev |
Tipo de moleteado g = 4 RSN esrerreey FRERTS i
Knurling form = ﬁ s
| et oo AA BR30®  BR4S  BL30®  BLAR  GV3®  GVAE  GE30°  GE4S® KV KE
Avancespermitidos | f@R@  FOR® FOR® FOR® FOR® R® R® R® R® R®
\_ () Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version  Capacidad Moleta C D K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01190100  M1925.10.20 R+L 0 30-200 25x10x15/11 20 25 0.7 =~
01983200 EAM10
01190200  M1925.10.25 R+L (9 30-200 25x10x15/11 25 32 0.8
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® MOLETEADORES POR DEFORMACION
| FORM-KNURLING TOOLS

(%) Caracteristicas

* Recomendado para moleteados tipo RKAA
o Para moleteado frontal o conico
o Cabeza portamoletas giratoria (Fig. 1)
o Eje de metal duro

J

(® Features

o Recommended for RKAA type knurling
e For conical or face knurling
o Swivel tool head [Fig. 1)
e Carbide pin

J

iri)
(® Avance Feed ~
@)
4 | il -
®
L_Ne] .
- / Modelo M15 15
(+) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms — .
IR :
I T . :
o
— : A P

Tipo de moleteado

Knurling form .-
Con moleta tipo _ >< Wl
With knur type KAA KBR 30° KBL 30° ©

Avances permitidos R® R® R® Modelo M15 25

Allowed feeds

(2 Moleteados recomendados | Recommended knurling

\_
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo  Referencia  Version Capacidad Moleta* c K Cadigo Referencia
Code Reference  Version  Capacity Knurl* 9 Code Reference
01150100  M1515.06.12 R+L ?3-100 15x6x4 [conica/conicall 12 0,3
- : 01982200 E16.4HM
01150200  M1515.06.16 R+L 0 3-100 15x6x4 (conica/conical) 16 0,3
01150300  M1525.08.20 R+L ( 8-300 25x8x8 (conica/conical] 20 0,6 ﬁ
01150400  M1525.08.25 R+L ( 8-300 25x8x8 (conica/conical] 25 0,8
01150500  M1525.10.20 R+L (?8-300 25x10x8 (cénica/conical) 20 0,6
! - ; 01992501 E25.8 HM
01150600  M1525.10.25 R+L 0 8-300 25x10x8 (cénica/conical) 25 0,8
01150700  M1525.12.20 R+L (0 8-300 25x12x8 (cénica/conical) 20 0,8
01150800  M1525.12.25 R+L (0 8-300 25x12x8 (conica/conical] 25 08

*Dimensiones aproximadas / Approximate sizes ., )
P P Moleteadores por deformacion - Form-knurling tools m
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(%) Caracteristicas ~

e Recomendado para moleteados tipo RGE en
piezas de pequeno diametro

Menor riesgo de flexion de la pieza al no ejercer
presion radial

Sistema de centrado para compensar un posible
desalineamiento del torno (Fig. 2]

Ajuste y centrado de las moletas sobre la pieza
mediante husillo roscado (Fig. 1)

Ejes de metal duro

Superficie de los brazos endurecida para una
mayor resistencia al desgaste

Ajuste del angulo de ataque mediante tornillos

integrados en el mango
S )

() Features N

¢ Recommended for RGE type knurling on small

diameter workpieces 2 e -
Lower risk of bending the workpiece as tool does i i [o (Fig. 2)
not make radial pressure @

e Self-centering system to compensate a possible fo) [ix i

misalignment of the lathe turret (Fig. 2 1

Knurls self-centering by threaded spindle (Fig. 1)
Carbide pins

Anti-wearing treatment of the arms surface.
Adjustment of tool clearance angle by threaded g L -]
studs integrated in the shank f L]

S

(Fig. 1)

24
3

(*) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms —

Tipo de moleteado
Knurling form

\_ )
Con moleta tipo
@ Avance Feed With knurl ty;e AA+AA BL30° + BR30° BL45° + BR45°
fancespermitidos  F@R@ FOR® FOR®

<
- () Moleteados recomendados | Recommended knurlin
® @?s‘ \_ 9 P,
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo  Referencia  Version Capacidad Moleta c K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01120700 M1210.04.10R R 01-12 10x4x4 10 0.2
01120800 M1210.04.10 L L 01-12 10x4x4 10 0.2
01120900 M1210.04.12R R g1-12 10x4x4 12 0.2
01989701 E12.4HM
01121000 M1210.04.12 L L 01-12 10x4x4 12 0.2
01121100 M1210.04.16 R R 01-12 10x4x4 16 0.2
01121200 M1210.04.16 L L 01-12 10x4x4 16 0.2
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® MOLETEADORES POR DEFORMACION
| FORM-KNURLING TOOLS

(%) Caracteristicas N

Recomendado para moleteados tipo RGE
Cabeza basculante para el autocentrado de las
moletas sobre la pieza (Fig. 1)

Cabeza reversible para trabajar a derechas o izquierdas
(Fig. 2)

Ejes de metal duro

Superficie endurecida para una mayor resistencia
al desgaste

Ajuste del angulo de ataque mediante tornillos
integrados en el mango

- /
&) Features ~
o Recommended for RGE type knurling
¢ Pivoting head for knurls self-centering (Fig. 1)
o Tool with reversible head able to fit on left-hand or
right-hand lathes [Fig. 2) -
o Carbide pins (Fig. 2)
o Anti-wearing treatment surface
o Adjustment of tool clearance angle by threaded
studs integrated in the shank
- J B
( R (+) Avance Feed EO a
y © [e) 0 I =
. " J
e o ;
© E E
N\ Y, ’

(+) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms —

Tipo de moleteado
Knurling form =

Q

Con moleta tipo

Wit knurLtype AA+AA BL30°+BR30° BL45® + BR4S

fGncespermitidos F@QR® FOR® FOR®

L (2 Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia Version Capacidad Moleta Codigo Referencia
Code  Reference Version  Capacity  Knurl AbB CE F G H Ky Code Reference

01180100 M9 10.04.08 R+L 0 3-50 10x4x4 107 27 8 21 2 2 12 0.1
01180200 M9 10.04.10 R+L (3-50 10x4x4 107 27 10 21 2 2 12 0.1 01989701 E12.4HM
01180300 M9 10.04.12 R+L (0 3-50 10x4x4 107 27 12 21 2 2 12 0.1 a
01180400 M9 15.04.16 R+L (0 5-100 15x4x4 1305 405 16 32 15 3 16 0.1
01180500 M9 15.05.16 R+L (0 5-100 15x5x4 1305 405 16 32 15 3 16 0.1 01982200 E16.4HM
01180600 M9 15.06.16 R+L (0 5-100 15x6x4 1305 405 16 32 15 3 16 0.1
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a1 o

(¥) Caracteristicas

* Recomendado para moleteados tipo RGE

e Para moleteados hasta una cara lateral
(Fig. 1)

o Ejede HSS

e Superficie endurecida para una mayor
resistencia al desgaste

o Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

e Provista de arandela de HSS para prevenir
el desgaste de la herramienta

|
T

- J
(Fig. 1)
@ Features ~
e Recommended for RGE type knurling
o For knurling up to a shoulder (Fig. 1)
e HSS bushing
¢ Anti-wearing treatment of the tool surface
.

Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank

e Supplied with a HSS hardened washer to
prevent tool wearing

- /

) (® Avance Feed o

AR

(+) Formas de moleteados realizables

Q (R)
I BTSN BTN TR

—

7' 00!

/

Feasible knurling forms ~ —,

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta tipo

With knurl type AA+AA BL30° + BR30° BL45° + BR45°
Aimer e FOR® FOR® FOR®

(2 Moleteados recomendados | Recommended knurling

_
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part

Cddigo  Referencia  Version  Capacidad Moleta c D K Codigo Referencia

Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01280300 M2115.06.10R R ?5-100 15x6x10/6 0 10 0.4
01280400 M2115.06.10 L L ¢ 5-100 15x6x10/6 10 10 0.4
01280500 M2115.06.12R R 0 5-100 15x6x10/6 12 16 04

01983220 EAM20/M21
01280600 M2115.06.12 L L ¢ 5-100 15x6x10/6 1216 0.4
01280700 M2115.06.16 R R 0 5-100 15x6x10/6 16 16 0.4
01280800  M2115.06.16 L L (0 5-100 15x6x10/6 16 16 0.4
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(¥) Caracteristicas ~

* Recomendado para moleteados tipo RGE

o Cabeza basculante para el autocentrado de las
moletas sobre la pieza (Fig. 1)

o (Cabeza reversible para trabajar a derechas o
izquierdas (Fig. 2)

* Ejes de metal duro

o Superficie endurecida para una mayor
resistencia al desgaste

o Ajuste del angulo de ataque mediante tornillos
integrados en el mango

- /

() Features ~

Recommended for RGE type knurling

¢ Pivoting head for knurls self-centering (Fig. 1)

o Tool with reversible head able to fit on left-hand
or right-hand lathes (Fig. 2)

o (arbide pins

o Anti-wearing treatment surface

o Adjustment of tool clearance angle by threaded
studs integrated in the shank

- /

.‘k

@ Avance Feed

®* oF

(+) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms —
Q Q
I BTN T

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta tipo
With Knurl ype AA+AA BL30° + BR30° BLA4S° + BR45®
jancespermitidos  F@OQR® FOR® FOR®
L (2 Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo  Referencia  Version  Capacidad  Moleta A B C E F K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01050700 M5 20.08.20 R+L 0 8-200 20x8x6 1395 49 20 42 25 10
01050800 M5 20.08.25 R+L ¢ 8-200 20x8x6 1395 49 25 42 25 10
01990601 E 20.6 HM
01050900 M520.10.20 R+L 0 8-200 20x10x6 1395 49 20 42 25 10
01051000 M520.10.25 R+L (0 8-200 20x10x6 1395 49 25 42 25 10 @
01050100  M525.08.20 R+L ¢ 8-300 25x8x8 150 60 200 55 25 1.0
01050200 M5 25.08.25 R+L (0 8-300 25x8x8 150 60 25 55 25 1.0
01986001 E 20.8 HM
01050300 M525.10.20 R+L 8-300 25x10x8 150 60 20 55 25 10
01050400  M525.10.25 R+L ¢ 8-300 25x10x8 150 60 25 55 25 1.0
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M1 .

(%) Caracteristicas

Recomendado para moleteados tipo RGE
Para moleteados hasta una cara lateral
(Fig. 1)

Cabeza basculante para el autocentrado de
las moletas sobre la pieza (Fig. 2)

Ejes de HSS

Superficie endurecida para una mayor
resistencia al desgaste

Ajuste del angulo de atague mediante
tornillos integrados en el mango

_ J
@ Features ~
e Recommended for RGE type knurling
o For knurling up to a shoulder (Fig. 1)
* Pivoting head for knurls self-centering (Fig. 2)
e HSS bushings
¢ Anti-wearing treatment of the tool surface
o Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank
)
4 "\ (® Avance Feed

/

(*) Formas de moleteados realizables

Q (R)
I BTSN BTN TR

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta tipo

— |

Feasible knurling forms

With knurl type AA+AA BL30° + BR30° BL45O + BR450
mepemiies  f@R® | FOR® || FOR®

—

(2 Moleteados recomendados | Recommended knurling

- %
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part

Codigo  Referencia  Version  Capacidad Moleta c K Codigo Referencia

Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01080100 M1125.10.20R R (0 8-200 25x10x15/11 20 1.0
01080200 M1125.10.20 L L (0 8-200 25x10x15/11 20 1.0

01983200 EAM10

01080300 M1125.10.25R R ( 8-200 25x10x15/11 25 1.2
01080400 M1125.10.25 L L ( 8-200 25x10x15/11 25 1.2
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(¥) Caracteristicas ~

Recomendado para moleteados tipo RKAA
Especial para moleteado segun DIN-72783
Menor riesgo de flexion de la pieza al no
ejercer presion radial

Sistema de centrado para compensar un
posible desalineamiento del torno (Fig. 1)
Ajuste y centrado de las moletas sobre la
pieza mediante husillo roscado (Fig. 2)
Ejes de metal duro

Provista de arandelas de HSS para evitar
el desgaste de los brazos portamoletas

= J

() Features

o Recommended for RKAA type knurling

o Specially designed for knurling according to
DIN-72783

o Lower risk of bending the workpiece as tool
does not make radial pressure

o Self-centering system to compensate a
possible misalignment of the lathe turret Fig. 1)

* Knurls self-centering by threaded spindle
(Fig. 2)

o (arbide pins

e Supplied with HSS hardened washers to
prevent arms wearing

\

R

(+) Avance Feed

(Fig. 2)

T | 2 |

) TIF

30
(il
®

(+#) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms

Q Q
B M rkcEar ll RKeEwe

Tipo de moleteado
Knurling form =

Con moleta tipo

With knurl type KAA + KAA KBL30° + KBR30° KBL45° + KBR45°
A itid

Mo F@ FO FO

(2 Moleteados recomendados | Recommended knurling

_ )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version  Capacidad Moleta K Codigo Referencia
Code Reference  Version  Capacity Knurl 9 Code Reference &
01210100 M16 Rl 01-12 e g 01981700 EM16HM
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(+) Caracteristicas
o Recomendado para moleteados tipo RGE en
piezas de pequeno diametro \ )
* Menor riesgo de flexion de la pieza al no
ejercer presion radial Y =
e Sistema de centrado para compensar un posible
desalineamiento del torno (Fig. 1)
o Ajuste y centrado de las moletas sobre la pieza
mediante husillo roscado (Fig. 2)
* Ejes de metal duro ——
o Superficie de los brazos endurecida parauna (Fig. 1)
mayor resistencia al desgaste
o Invertir la posicion de los brazos sequn el @ de la
pieza a moletear (Fig.3)
- J
(#) Features
o Recommended for RGE type knurling on small )
diameter workpieces (Fig. 2)
o Lower risk of bending the workpiece as tool does
not make radial pressure L=
o Self-centering system to compensate a possible ®)
misalignment of the lathe turret (Fig. 1] 535
o Knurls self-centering by threaded spindle [Fig. 2]
e Carbide pins
o Anti-wearing treatment of the arms surface @)
o The position of the arms must be reversed
depending on the @ to be knurled (Fig. 3] ) Brazos posicidn 1

Arms position 1

-

A
° —

w
- L=
i ol

| Cy-
Brazos posicién 2 j

Arms position 2

(Fig. 3)

(#) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ——

e e e e

E ;.__;_!F
o
Hi
; £

@ | - Tipo de moleteado g
| B AR Knurling form
HL —
| Avance Feed Con moleta i
® With knurltype. AA+AA BL30°+BR30®  BLASO + BRAS?
Avances permitidos
‘ Allowed feeds F© R @ F©R© F© R©
@5' @,;s \_ (i) Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo  Referencia  Version Capacidad Moleta c K Cadigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01300100  M22 D3/4"-A R+L 0 6-50 mm 25x10x8 19.05 1.7
01300200 M22 D20-A R+L 0 6-50 mm 25x10x8 20 1.7
01300300  M22D22-A R+L 0 6-50 mm 25x10x8 2 17 01990800 E26.8 HM
01300400 M22 D25-A R+L 0 6-50 mm 25x10x8 25 1.7
01300500 M22 D1"-A R+L @ 6-50 mm 25x10x8 25.4 1.7
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(%) Caracteristicas ~

e Recomendado para moleteados tipo RGE en
piezas de pequefio didmetro

o Menor riesgo de flexion de la pieza al no
ejercer presion radial

o Sistema de centrado para compensar un
posible desalineamiento del torno (Fig. 1)

o Ajuste y centrado de las moletas sobre la pieza
mediante husillo roscado (Fig. 2)

e Superficie de los brazos endurecida para una
mayor resistencia al desgaste

¢ Para moleteados hasta una cara lateral (Fig.3)

o Invertir la posicion de los brazos segun el @ de la
pieza a moletear (Fig.4) )

() Features

o Recommended for RGE type knurling on small
diameter workpieces

o Lower risk of bending the workpiece as tool
does not make radial pressure

o Self-centering system to compensate a possible

misalignment of the lathe turret (Fig. 1)

Knurls self-centering by threaded spindle (Fig. 2)

Anti-wearing treatment of the arms surface

For knurling up to a shoulder (Fig.3) /

The position of the arms must be reversed
depending on the @ to be knurled (Fig. 4)

MOLETEADORES POR DEFORMACION - _
® intagi

~

Brazos posicion 1
Arms position 1

@50

\ pmegedn: )
(Fig. 4)
(+) Formas de moleteados realizables Fe?gsible knurling f%ms )

I BNV ETETEE T

Tipo de moleteado
Knurling form —

Con moleta tipo AA+AA BL30° + BR30° BL45° + BR45°
With knurl type
AT FO RO FOR® | FO RO

(:) Moleteados recomendados | Recommended knurling )

_
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part

Codigo  Referencia  Version Capacidad Moleta C K Codigo Referencia

Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01300101  M22 D3/4"-B R+L 0 6-50 mm 25x10x15/11 19.05 1.7
01300201 M22 D20-B R+L 0 6-50 mm 25x10x15/11 20 1.7
01300301  M22D22-B Rl 06-50mm  25x10x15/11 22 17 01983200 EAM10
01300401 M22 D25-B R+L 0 6-50 mm 25x10x15/11 25 1.7
01300501 M22D1"-B R+L @ 6-50 mm 25x10x15/11 25.4 1.7
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(%) Caracteristicas

~
* Recomendado para moleteados tipo RGE en
piezas de pequeno diametro

Menor riesgo de flexion de la pieza al no ejercer
presion radial

Sistema de centrado para compensar un posible
desalineamiento del torno (Fig. 1)

Ajuste y centrado de las moletas sobre la pieza
mediante husillo roscado (Fig. 2)

Ejes de metal duro

Superficie de los brazos endurecida para una
mayor resistencia al desgaste

Invertir la posicion de los brazos seqln el @ de
S la pieza a moletear (Fig.3) )

(®) Features

* Recommended for RGE type knurling on small
diameter workpieces
o Lower risk of bending the workpiece as tool does
not make radial pressure [
o Self-centering system to compensate a possible
misalignment of the lathe turret (Fig. 1)
Knurls self-centering by threaded spindle (Fig. 2)
Carbide pins
Anti-wearing treatment of the arms surface
The position of the arms must be reversed
depending on the @ to be knurled (Fig. 3]

(Fig. 2)

\

N
Brazos posicion 1
Arms position 1

-

325 @50

//
Brazos posicion 2
Arms position 2

(Fig. 3)

| : | —— ; !—] (+) Formas de moleteados realizables ~Feasible knurling forms —
N\ \ gl

: Tipo de moleteado g
Knurling form —_—

Con moleta tipo AA+AA BL30° + BR30° BLA45° + BR45°
With knurl type
Avances permitidos
Allowed feeds FOR® FOR® FOR®
S (2 Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo  Referencia  Version Capacidad Moleta c K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference
01310100 M23 20 R-A R 0 6-50 25x10x8 20 1.7
01310200 M23 20 L-A L 0 6-50 25x10x8 20 1.7
01990800 E26.8 HM
01310300 M23 25 R-A R 0 6-50 25x10x8 25 1.7
01310400 M23 25 L-A L 0 6-50 25x10x8 25 1.7

Moleteadores por deformacion - Form-knurling tools



FORM-KNURLING TOOLS

() Caracteristicas ~

o Recomendado para moleteados tipo RGE en
piezas de pequeno diametro

* Menor riesgo de flexion de la pieza al no ejercer
presion radial

o Sistema de centrado para compensar un posible
desalineamiento del torno (Fig. 1)

o Ajuste y centrado de las moletas sobre la pieza
mediante husillo roscado (Fig. 2)

e Superficie de los brazos endurecida para una
mayor resistencia al desgaste

o Con brazos modelo B para moleteados hasta
una cara. (Fig. 3)

o Invertir la posicion de los brazos segun el @ de
L la pieza a moletear (Fig.4) )

() Features ~

o Recommended for RGE type knurling on small
diameter workpieces

o Lower risk of bending the workpiece as tool
does not make radial pressure

e Self-centering system to compensate a possible
misalignment of the lathe turret (Fig. 1)

o Knurls self-centering by threaded spindle (Fig. 2)

e Anti-wearing treatment of the arms surface

e With B type arms for knurling up to a shoulder
(Fig. 4)

- /

MOLETEADORES POR DEFORMACION - -
® intagi

Brazos posicion 1
Arms position 1

@50

N
Brazos posicion 2
Arms position 2

(Fig. 4)

(+) Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ——

(R)
——an i amla .

Tipo de moleteado
Knurling form ——

Con moleta tipo AA+AA BL30° + BR30° BL45° + BR45°
With knurl type
Apespemiises F@R® FOR® FOR®
\_ (:) Moleteados recomendados | Recommended knurling )
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo  Referencia  Version  Capacidad Moleta c K Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl 9 Code Reference

01310101 M23 20 R-B R 0 6-50 25x10x15/11 20 17

01310201 M2320L-B L 0 6-50 25x10x15/11 20 1,7 01983200 EAM10

01310301 M2325R-B R 0 6-50 25x10x15/11 25 1,7

01310401 M2325L-B L 0 6-50 25x10x15/11 25 1,7

Moleteadores por deformacion - Form-knurling tools



MOLETEADORES POR DEFORMACION
FORM-KNURLING TOOLS

Caracteristicas

o Recomendado para moleteados tipo RAA'y RGE

o Ataque frontal mediante 3 garras de ajuste
simultaneo (Fig. 1)

o Sistema de centrado para compensar un posible
desalineamiento del torno [Fig. 2)

¢ Ejes de metal duro

o Superficie endurecida para una mayor resistencia
al desgaste

Features

o Recommended for RAA and RGE type knurling

e Frontal feeding by means of 3 jaws simultaneously
adjusted (Fig. 1)

o Self-centering system to compensate a possible
misalignment of the lathe turret (Fig. 2)

e Carbide pins

e Anti-wearing treatment of the tool surface

Avance Feed
2

Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms

LONGITUD MAXIMA DE MOLETEADO (mm)
MAXIMUM KNURLING LENGTH (mm]

Modelo @ Pieza Longitud (mm)

Model Piece Length (mm) Tipo de moleteado
Knurling form

M1710 <10 40
Conmoletati
" 9 With knurl type AA+AA+AA  BL30°+BR30°+BR30°  BLAS+BRA5® + BRAS®
i ks i il O F® F®
>21<30 17
Moleteados recomendados | Recommended knurlings
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo ~ Referencia  Capacidad ~ Moleta , 5  p ¢ g Cadigo Referencia
Code Reference Capacity Knurl 9 Code Reference
01170300  M1710.04.1/2"  ©3-10 mm 10x4x4 107 575 44 127 15 1.0
01170100 M1710.0416  @3-10mm  10x4x6 107 575 4b 16 15 1,0 01981800 EM1710.04 HM

01170500 M1720.063/4"  ©5-30mm  20xéx6 139 575 70 1905 20 14
01170200 M1720.06.20  ©5-30mm  20xéx6 139 575 70 20 20 14
01170600 M1720.0622  ©5-30mm  20xéx6 139 575 70 22 20 15
01170700  M17200625  ©5-30mm  20x6x6 139 575 70 25 20 15 01998201 EM1720.06 HM
01170400  M1720.06.1"  ©5-30mm  20x6x6 139 575 70 254 20 15

Moleteadores por deformacién - Form-knurling tools



W,
T

MOLETEADORES POR DEFORMACION

FORM-KNURLING TOOLS

M17 15 /M17 25

(%) Caracteristicas

Recomendado para moleteados tipo RAAy RGE
Ataque frontal mediante 3 garras de ajuste
simultaneo (Fig. 1)

Sistema de centrado para compensar un posible
desalineamiento del torno (Fig. 2)

Ejes de metal duro

Superficie endurecida para una mayor resistencia
al desgaste

Para moleteados hasta una cara lateral (Fig.3)

= /)
() Features ~
o Recommended for RAA and RGE type knurling
* Frontal feeding by means of 3 jaws simultaneously
adjusted (Fig. 1)
* Self - centering system to compensate a
misalignment of the lathe turret (Fig. 2)
o Carbide pins
o Anti-wearing treatment of the tool surface
o For knurling up to a shoulder (Fig.3)
. J

.‘%.\

&’Zr%

-

(%) Avance Feed

LONGITUD MAXIMA DE MOLETEADO (mm)
MAXIMUM KNURLING LENGTH (mm]

Formas de moleteados realizables

AA+AA+AA

(2) Moleteados recomendados | Recommended knurlings

Feasible knurling forms —

P P [

BL30°+BR30°+BR30° | BLASC + BR4S® + BR&5®

F@® F®

Modelo 0 Pieza Longitud (mm)
Model Piece 0 Length (mm) Tipo de moleteado
Knurling form
M17 15 <10 40
Con moleta tipo
A4 49 With knurl type
M17 25 S14<21 37 ﬁ\lll%r\:lc:; eee%rgltldos
>21<30 17
-
Herramienta | Tool
Codigo  Referencia  Capacidad  Moleta
Code Reference Capacity Knurl ALB C D Kg
01170301  M1715.06.1/2" @ 4-10 mm 15%6x10/6 113 575 44 127 10
01170101 M1715.06.16 0 4-10 mm 15x6x10/6 113 57,5 44 16 1.0
01170501  M1725.10.3/4"  ©6-30mm  25x10x15/11 149 575 70 19,05 14
01170201  M1725.10.20 06-30mm  25x10x15/11 149 575 70 20 1.4
01170601 M1725.10.22 06-30mm  25x10x15/11 149 575 70 22 1,5
01170701 M1725.10.25 0 6-30mm  25x10x15/11 149 575 70 25 1,5
01170401 M1725.10.1" 06-30mm  25x10x15/11 149 575 70 254 15

Repuesto | Spare Part

[Fig. 2)

Codigo Referencia
Code Reference

01983220 EM20/M21

01983200 EAM10

Moleteadores por deformacion - Form-knurling tools
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CUT-KNURLING TOOLS

arking the differenc
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MOLETEADORES POR CORTE
© (@

(® Caracteristicas
* Recomendado para moleteados tipo RAA

o Cabeza basculante para el alineamiento de (Fig. 1)
la moleta (Fig. 1)
o Ejede HSS
o Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango
® Features
o Recommended for RAA type knurling
o Pivoting head for knurl alignment (Fig. 1)
o HSS bushing
o Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank
@ Avance Feed —
. o o

M

-
_
18

- J

(# Formas de moleteados realizables  Feasible knurling forms —————————

(R) R)
I B VUNN BENTTETRNN DR TRV

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta ti
I Wit knurt tyne BR30® AA BL30° AA
Con herramienta Version derecha R Version izquierda L
With tool Right - handed R Left - handed L
fnspemies | F@ F® F® F®
Y (D Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version Capacidad  Moleta c D K Codigo Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl 9 Code Reference
01090900  MFS 89.25.08 R R 015:12  8.9x2.5x4 8 0.2
01091000  MFS 89.25.08 L L $15:12  8.9x2.5x4 8 8 0.2
01091100  MFS89.25.10R R 015+12  89x25% 10 10 02
01993300  ES89.25 HSS
01091200 MFS 89.25.10 L L §15+12  89x25x 10 10 0.2
01091300 MFS89.25.12 R R g15+12  89x25x 12 12 02
01091400  MFS89.25.12 L L 015+12  89x25x 12 12 02

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools
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MOLETEADORES POR CORTE
CUT-KNURLING TOOLS

(® Caracteristicas

* Recomendado para moleteados tipo RAA
o Cabeza basculante para el alineamiento

de la moleta (Fig. 1)

o Eje de HSS+TIN
o Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

@ Features

o Recommended for RAA type knurling
o Pivoting head for knurl alignment (Fig. 1)

HSS+TIN bushing

o Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank

(® Avance Feed —

4 N
"
v
_ J
(® Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms —
Q Q
I R
‘ Tipo de moleteado g Y g {
Knurling form
I Con moleta tipo BR300 AA BL30° AA
With knurl type
Con herramienta Version derecha R Version izquierda L
With tool Right - handed R Left - handed L
Ao | F@ F® FO F®
Y (D Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia Version Capacidad  Moleta c D K Codigo Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl 9 Code Reference
01260100  MFS114.53.12R R 03+50 145x3x5 12 14 03
01260200 MFS1 14.53.12 L L 03+50 145x3x5 12 14 03 )
01260300  MFS114.53.14R R $3+50 145x3x5 14 14 03
01985600 EAT 14.53 5
01260400  MFS1 14.53.14 L L 03+50 145x3x5 14 14 03 T
01260500 MFS114.53.16 R R 03+50 145x3x5 16 16 03
01260600  MFS1 14.53.16 L L $3+50 145x3x5 16 16 03

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools




CUT-KNURLING TOOLS
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MOLETEADORES POR CORTE

@ Caracteristicas

Recomendado para moleteados tipo RAA
Cabeza basculante para el alineamiento
de la moleta (Fig. 1)

o Cabeza reversible para
derechas o izquierdas (Fig. 2)
Eje de HSS+TIN

Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

& %

@ Features ~

e Recommended for RAA type knurling
Pivoting head for knurl alignment (Fig. 1)
Tool with reversible head able to fit on left-
hand or right-hand lathes (Fig. 2)
HSS+TIN bushing

Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank

trabajar a

4 N

- J

(® Formas de moleteados realizables

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta tipo
With knurl type

@ Avance Feed —

BR30°

Con herramienta
With tool

Version
Right -

derechaR
handed R

Avances permitidos
Allowed feeds

F®

(D Moleteados recomendados | Recommended knurling )

AA

F®

BL30°

Version i

Left - handed L

F®

AA

zquierda L

F®

Feasible knurling forms ————————

B T T BT
= =

-
Herramienta | Tool
ngigo Referencia ~ Version Capacidad ~ Moleta C D K
ode Reference Version  Capacity Knurl
01090500  MFS 14.53.12 R+L $3+50 14.5x3x5 1216 0.2
01090100  MFS 14.53.14 R+L $3+50 14.5x3x5 1416 0.2
01090200  MFS 14.53.16 R+L 03+50 14.5%3x5 16 16 0.2

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools

Repuesto | Spare Part

Codigo Referencia
Code Reference

)

01985600 EAT 14.53 — #J




® MOLETEADORES POR CORTE
| CUT-KNURLING TOOLS

(#) Caracteristicas ~

* Recomendado para moleteados tipo RAA

o Cabeza basculante para el alineamiento
de la moleta (Fig. 1)

o (Cabeza reversible para trabajar a
derechas o izquierdas (Fig. 2)

o Eje de HSS+TIN

o Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

o %

® Features ~

o Recommended for RAA type knurling

* Pivoting head for knurl alignment [Fig.1)

o Tool with reversible head able to fiton
lefthand or right-hand lathes (Fig. 2)

o HSS+TIN bushing

o Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank

/

s ~ () Avance Feed —

o
,@O‘f*’\
J

- /

4
o

3

(# Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms —————————

(R)

(R)
I SN BTN CR BTTET

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta tipo
| With knur type BR30° AA BL30° AA

Con herramienta Version derecha R Version izquierda L
With tool Right - handed R Left - handed L
Amsspemies | F@ F® F® F®
S (@ Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version Capacidad  Moleta c D K Codigo Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl 9 Code Reference
01091500  MFS 21.55.3/4" R+L 04+ 250 21.5x5x8  19.05 25 08 )
01091600  MFS 21.55.1" R+L @ 4+ 250 21.5x5x8 254 25 0.8 01985700 EAT 21 55 /,
01090300  MFS 21.55.20 R+L P4+250 21558 20 25 08 -
01090400  MFS 21.55.25 R+L 04=+250 215x5x8 25 25 08

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools
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© CUT-KNURLING TOOLS ~integi

(® Caracteristicas

e Recomendado para moleteados tipo RAA

e Giro de la cabeza portamoletas mediante tornillo sin
fin, para un alineamiento preciso de la moleta (Fig. 1)

e Cuerpo reversible para trabajar a derechas o a
izquierdas (Fig. 2)

e Minimo voladizo entre el amarre y el extremo de la
moleta (Fig 3)

o Maxima rigidez para garantizar una calidad excelente
de moleteado.

~

¢ Posibilidad de moletear cualquier hélice entre 0°-30°
[Fig. 4)
Y J
@ Features ~
* Recommended for RAA knurling (Fig. 3)
o Pivoting head by endless screw, for a precisse knurl
alignment (Fig. 1)
o Reversible body for righthand or lefthand tool version w "‘-‘,'“T,‘?' b
[Flg %) R awlindy, 7 L
¢ Minimum tool overhang (Fig. 3)
* Maximum rigidity to guarantee an excellent knurling :
quality. — = - (Fig. 4)
¢ Possibility of knurling any helix between 0°-30° (Fig. 4) i i
- J | ——
~  (® Avance Feed — | 1 A =cWo |

/5 )
wd

-
h{?::‘

®

N “ J
(® Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms B

‘ Tipo de moleteado %
Knurling form

Con moleta ti
| Gmmeatie | grar M BL0° M

Con herramienta Cabeza inclinada 30° a la derecha Cabeza inclinada 30° a la izquierda

With tool Knurl head tilted 30° to the right Knurl head tilted 30° to the left

Amspme | Fe F® F@ F®

Y (@ Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version Capacidad  Moleta C D Kg Codigo Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl Code Reference F-

01230100  MFS32.08.20 R+L @50-1000  32x8x14 20 25 15 %
01230200  MFS 32.08.25 R+L @50-1000  32x8x14 250755 01239901 TCMFS 32 &

01230300  MFS 32.08.32 R+L @ 50-1000  32x8x14 32 32 15

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools



CUT-KNURLING TOOLS

@ Caracteristicas

e Recomendado para moleteados tipo RAA .

e Cabeza basculante para el alineamiento (Fig. 1)
de la moleta (Fig. 1)

e Posibilidad de trabajar a derechas o a
izquierdas girando la cabeza

o Ejede HSS

\,,,
MOLETEADORES POR CORTE . )
©) Jinteqi

/

@ Features

e Recommended for RAA type knurling

o Pivoting head for knurl alignment (Fig. 1)

e Tool with reversible head able to fit on left-
hand or right-hand lathes

e HSS bushing

/

-

® Avance Feed — —

=]

=

237

0] -1 R

(# Formas de moleteados realizables Feasible knurling forms ——————————
(R) (R)
I R

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta ti
I V\z{'h";:;r‘ft;';e" BR30° AA BL30° AA
Con herramienta Version derecha R Version izquierda L
With tool Right - handed R Left - handed L
At | F@ F® F® F®
L (® Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia  Version ~ Capacidad Moleta Kg Codigo Referencia
Code Reference  Version Capacity Knurl Code Reference
01270100 MFS 42.12.40 R+L @ 100+3000  42x12x18 7.0 01995901 TCMFS 42

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools




CUT-KNURLING TOOLS

® Caracteristicas

* Recomendado para moleteados tipo RGE

o Ajuste de las moletas sequn didmetro a
moletear mediante escala graduada (Fig. 2)

o (Cabeza basculante para el alineamiento de
las moletas (Fig. 1]

¢ Ejes de HSS+TIN

o Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

o J

® Features

* Recommended for RGE type knurling

o Easy setting to the workpiece diameter by
means of a graduated scale (Fig. 2]

o Pivating head for knurls self-centering (Fig. 1]

o HSS+TIN bushing

o Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank

|
MOLETEADORES POR CORTE . )
©) Jinteqi

4 N
103
“n '
o GO
@ ] 5 1
- - @ Formas de moleteados realizables
Feasible knurling forms
Avance Feed — (R) Q
® | §  roese W RoEs |

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta tipo
With knurl type AA+AA BL15° + BR15°

Al o 0ee FO F®
\_ J
(® Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version Capacidad  Moleta c K Codigo Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl 9 Code Reference
01101300  MF 89.25.08R R 015+12  8.9x2.5x4 8 0.2
01101400  MF 89.25.08 L L 015+12  8.9x2.5x4 8 0.2 /’:j’ )
01101600  MF 89.25.10 L L 015+12  89x25x4 10 02 )
01101700  MF 89.25.12R R 015+12  89x25x4 12 02
01101800  MF 89.25.12 L L 015+12  89x25x4 12 02

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools



® MOLETEADORES POR CORTE
CUT-KNURLING TOOLS

(® Caracteristicas

Recomendado para moleteados tipo RGE
Ajuste de las moletas segun didmetro a
moletear mediante escala graduada (Fig. 2
Doble posicion del mango para trabajar a
derechas o izquierdas (Fig. 1)

Ejes de HSS+TIN

Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

- /

(® Features

* Recommended for RGE type knurling

o Easy setting to the workpiece diameter by
means of a graduated scale (Fig. 2)

o Tool with reversible shank able to lit on left-
hand or right-hand lathes (Fig. 1)

o HSS+TIN bushing
o Adjustment of tool clearance angle by
threaded studs integrated in the shank
-
Ll
i
_ J
o) Formas de moleteados realizables
Feasible knurling forms \
® Avance Feed — (R} (R)
0 e
Tipo de moleteado = §
Knurling form
-
i o oo AA+AA BL1S® + BR15
L ) Nmerpermites | @ F®
L (3 Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version Capacidad  Moleta c D Kg Codigo Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl Code Reference
01250100  MF114.53.12 R+L 0350 14.5%3x5 12 14 0.5 )
01250200  MF114.53.14 R+L 03+50 14.5x3x5 14 14 0.5 01985600 EAT 14.53 v,‘g
01250300  MF114.53.16 R+L 03-+50 14.5x3x5 6 16 05

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools
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() Caracteristicas

Recomendado para moleteados tipo RGE
Ajuste de las moletas segun diametro a
moletear mediante escala graduada (Fig. 2)
Cabeza basculante para el alineamiento de
las moletas (Fig. 1)

Ejes de HSS+TIN

Ajuste del angulo de ataque mediante
tornillos integrados en el mango

_ )
() Features
e Recommended for RGE type knurling
o Easy setting to the workpiece diameter by
means of a graduated scale (Fig. 2)
e Pivoting head for knurls self-centering
(Fig. 1]
o HSS+TIN bushing
o Adjustment of tool clearance angle by L
threaded studs integrated in the shank @
. e 5
4 3 il ) h )
: N - i -
0 0 . i ~
’ —
.'QOA & ]
'
= & 0
T
- J @ Formas de moleteados realizables
Feasible knurling forms
® heance Feed —— T
Tipo de moleteado i)
Knurling form
g;ph";g‘;r‘;;g*; AA + AA BL15 + BR15
AmrEe | F@ F®
L
(® Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version Capacidad  Moleta c D K Codigo Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl g Code Reference
01100900  MF14.53.12R R 03+50 14.5x3x5 12 1 05 »
01101000  MF 14.53.12 L L 03+50 14.5%3x5 12 16 05 L’,j) )
01100100  MF 14.53.14R R B3:50 453G 14 16 05 b !
01985600 EAT 14.53 S
01100200  MF 14.53.14 L L 03+50 14.5x3x5 14 16 05 -
01100300  MF 14.53.16 R R 03+50 14.5x3x5 6 16 05
01100400  MF 14.53.16 L L 03-+50 14.5%3x5 16 16 05
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® MOLETEADORES POR CORTE
| CUT-KNURLING TOOLS

(® Caracteristicas ~

Recomendado para moleteados tipo RGE

Ajuste de las moletas segun diametro a moletear
mediante escala graduada (Fig. 2)

Cabeza ajustable en altura para el alineamiento
de las moletas (Fig. 1)

o Cabeza reversible para trabajar a derechas o
izquierdas (Fig. 3)

Ejes de HSS+TIN

Ajuste del angulo de ataque mediante tornillos

integrados en el mango
- J

® Features ~

Recommended for RGE type knurling

o Easy setting to the workpiece diameter by means
of a graduated scale (Fig. 2)

e Up & down tool head alignment for knurls
centering (Fig. 1)

o Tool with reversible head able to fit on left-hand
or right-hand lathes (Fig. 3]

o HSS+TIN bushing

o Adjustment of tool clearance angle by threaded
studs integrated in the shank
_ )
~ A 8w
. ) Formas de moleteados realizables
\_ ) Feasible knurling forms \
Q Q
I TN
@ Avance Feed Y Tipo de moleteado susif

Knurling form

Con moleta tipo
With knurl type AA+AA BL15° + BR15°
Avances permitidos F @ F @

Allowed feeds

(3 Moleteados recomendados | Recommended knurling

Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia ~ Version Capacidad  Moleta c D K Codigo Referencia

Code Reference Version  Capacity Knurl 9 Code Reference .

01101900  MF 21.55.3/4" R+L 05+250 21.5x5x8  19.05 25 1.4 //:)) ]
£/

01102100 MF 21.55.1 R+L 05+250 21.5x5x8 254 25 1.4 01985700 EAT 2155 % L
01100500 MF 21.55.20 R+L 0 5+250 21.5x5x8 20 25 1.4 —
01100700 MF 21.55.25 R+L 05 +250 21.5x5x8 25000875 1.4

Moleteadores por corte - Cut-knurling tools m



|
MOLETEADORES POR CORTE Y ]
© CUT-KNURLING TOOLS Jintegi

(® Caracteristicas

o Recomendado para moleteados tipo RGE

¢ Ajuste de las moletas segin didmetro a
moletear mediante escala graduada (Fig. 2]

o Cabeza basculante para el alineamiento de
las moletas (Fig. 1)

o Ejes de HSS+TIN

@ Features

* Recommended for RGE type knurling

o Easy setting to the workpiece diameter by
means of a graduated scale (Fig. 2

¢ Pivoting head for knurl alignment (Fig. 1)

o HSS+TIN bushing

@ Formas de moleteados realizables
Feasible knurling forms

() Avance Feed —

Tipo de moleteado
Knurling form

® S ot o AA+AA BL1S® + BR15®
Al o oce F® F®
/
(D Moleteados recomendados | Recommended knurling
Herramienta | Tool Repuesto | Spare Part
Codigo Referencia Version Capacidad  Moleta A B C D E Kg Codigo Referencia
Code Reference Version  Capacity Knurl Code Reference

01140100 MF 21.55 VDI 30R R 05+250 21.5x5x8 126 55 30 68 95 2.6
01140200 MF 21.55 VDI 30L L 0 5+250 21.5x5x8 126 55 30 68 95 2.6
01140300  MF 21.55 VDI 40R R 05+250 21.5x5x8 136 63 40 78 98

01140400  MF 21.55 VDI 40L L $5+250 21.5x5x8 136 63 40 78 98 29

&

-

01985700 EAT 21.55

N
~O
(

1Y

é
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MOLETEADORES POR CORTE
CUT-KNURLING TOOLS

«“
T

(® Caracteristicas

Recomendado para moleteados tipo RGE

Ajuste de las moletas segun diametro a moletear
mediante escala graduada (Fig. 3)

Cabeza ajustable en altura para el alineamiento
de las moletas (Fig. 1)

Cabeza reversible para trabajar a derechas o
izquierdas [Fig. 2)

Ejes de metal duro

\

~

/

tures

Recommended for RGE type knurling

Easy setting to the workpiece diameter by means
of a graduated scale (Fig. 3)

Up&down tool head alignment for knurls
centering (Fig. 1)

Tool with reversible head able to fit on left-hand
or right-hand lathes (Fig. 2)

Carbide pins

@® Fea

~

Herramienta | Tool

Formas de moleteados realizables

® Feasible knurling forms \

Q Q
[ ree [ Roeis |

Tipo de moleteado
Knurling form

Con moleta tipo
With knurl type

AA +AA

BL15° + BR15°

Avances permitidos
Allowed feeds

F@® F®

(3 Moleteados recomendados | Recommended knurling

Repuesto | Spare Part

Capacidad
Capacity

Version
Version

Referencia

Codigo
Reference

Code

Referencia
Reference

Moleta
Knurl

Codigo
Code

01240100  MF 42.12.40 R+L @100 + 3000

01240105 EMMF 42 %

42x12x18 9.0
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KIT DE MOLETEADORES <Y -
KNURLING KITS Jintegi

KIT MOLETEADORES

@ Caracteristicas N

e Kit de moleteado compuesto por una
herramienta doble para moleteados
cruzados tipo RGE y una herramienta
simple para moleteados rectos tipo RAA
Varios tamanos disponibles

Suministrado en una estuche de proteccion
de PVD rigido

Incluye llaves de servicio

No incluye moletas

@ Features

o Cut knurling kit consisting of a double tool
for cross-knurling type RGE and a single
tool for straight knurling type RAA
Available in various sizes

Supplied in a rigid PVD protection case
Service keys included

Knurls not included

Herramienta | Tool

Codigo Referencia Herramientas incluidas Capacidad
Code Reference Included tools Capacity
01220400 KMF 89-08 R MF 89.25.08 R + MFS 89.25.08 R 015-12
01220500 KMF 89-08 L MF 89.25.08 L + MFS 89.25.08 L 01,5-12
01220600 KMF 89-10 R MF 89.25.10 R + MFS 89.25.10 R 01,5-12
01220700 KMF 89-10 L MF 89.25.10 L + MFS 89.25.10 L 01,5-12
01220800 KMF 89-12 R MF 89.25.12 R + MFS 89.25.12 R 015-12
01220900 KMF 89-12 L MF 89.25.12 L + MFS 89.25.12 L 01,5-12
01221000 KMF114-12 R MF114.53.12 + MFS1 14.53.12 R 03-50
01221100 KMF1 14-12 L MF114.53.12 + MFS1 14.53.12 L 03-50
01221200 KMF114-14 R MF114.53.14 + MFS1 14.53.14 R 03-50
01221300 KMF1 14-14 L MF1 14.53.14 + MFS1 14.53.14 L ?3-50
01221400 KMF114-16 R MF1 14.53.16 + MFS1 14.53.16 R ?3-50
01221500 KMF1 14-16 L MF1 14.53.16 + MFS1 14.53.16 L ?3-50
01221600 KMF 14-12 R MF 14.53.12 R + MFS 14.53.12 ?3-50
01221700 KMF 14-12 L MF 14.53.12 L + MFS 14.53.12 ?3-50
01221800 KMF 14-14 R MF 14.53.14 R + MFS 14.53.14 03-50
01221900 KMF 14-14 L MF 14.53.14 L + MFS 14.53.14 ?3-50
01222000 KMF 14-16 R MF 14.53.16 R + MFS 14.53.16 @3-50
01222100 KMF 14-16 L MF 14.53.16 L + MFS 14.53.16 ?3-50
01220200 KMF 21-20 MF 21.55.20 + MFS 21.55.20 (05-250
01220300 KMF 21-25 MF 21.55.25 + MFS 21.55.25 (¥5-250
01320100 KM4/M5 20.08.20 M4 20.08.20 + M5 20.08.20 ¢8-200
01320200 KM4/M5 20.08.25 M4 20.08.25 + M5 20.08.25 (8-200
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