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Informacién general/indice: Tailor Made ‘ h {

- Una rapida oferta de precios

Torneado general

« Facil tramitacion del pedido

* Una entrega competitiva

oy

Opciones de herramienta adicionales disenadas para requisitos concretos

Ademads de un amplio programa estandar, podemos ofrecerle
herramientas para otras medidas en términos de herramien-
tas estandar. En nuestra oferta Tailor Made, puede especificar
sus propias dimensiones sin tener que pagar el precio de una
herramienta especial.

Tronzado y ranurado

(@)

Descargue la Guia de seleccion de herramientas Tailor Made
en formato PDF en nuestra pagina:
www.coromant.sandvik.com

Si necesita informacion concreta, pdngase en contacto con su
representante local Sandvik Coromant mas cercano.

Roscado

O

Fresado
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‘ ﬁ < Informacién general/indice: Tailor Made

Las gamas de productos disponibles como Tailor Made son:

Tronzado y ranurado

» Plaquitas CoroCut

» Plaquitas T-Max Q-Cut

* Mangos CoroCut/T-Max Q-Cut
* Mangos T-Max Q-Cut MBS

Torneado general

W

Roscado
» Plaquitas CoroThread 266
» Plaquitas U-Lock

Tronzado y ranurado

(@)

Planeado

» Fresas con plaquitas redondas CoroMill 200

+ Fresas para operaciones en "plunge" CoroMill 210
Fresas de planear CoroMill 245

» Fresas para escuadrar CoroMill 290

» Fresas con plaquitas redondas CoroMill 300

+ Fresas para escuadrar CoroMill 390

» Fresas para escuadrar CoroMill 490

Plaquitas CoroMill Century

Roscado

O

Fresas de disco

+ Plaquitas para fresas de disco CoroMill 331
« Fresas de disco CoroMill 331

» Fresas CoroMill 331 con asientos fijos

» Plaquitas para fresas T-Max Q-Cut

» Fresas T-Max Q-Cut

Fresado

m

Planeado de fundicion: automocion

» Fresa ajustable Sandvik Auto-AF

» Plaquitas para fresado Linea T

» Fresas Linea T

» Fresa Sandvik Auto para mandrinar cilindros

Taladrado

Fresado de ranuras

» Fresas para ranurar CoroMill 390

* Fresas de filo largo CoroMill 390

» Fresas para ranurar CoroMill 490

» Fresas para ranurar CoroMill 790 Al

|

Mandrinado

Taladrado corto: brocas Delta
Aplicaciones

» Brocas CoroDrill Delta-C 840

» Brocas CoroDrill Delta-C 850 Al
» Brocas CoroDirill Delta-C 415.5
» Brocas Coromant Delta

»

Taladrado corto: brocas U

Aplicaciones

» Brocas CoroDrill 880

» Brocas bidiametrales y con chaflan CoroDrill 880
» Brocas Coromant U

» Brocas bidiametrales y con chaflan Coromant U

» Brocas T-MAX U

Portaherramientas/

Maquinas
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Taladrado de agujeros profundos
» Cabezas para taladrar T-MAX

SANDVIK 13




(w) Torneado general >

Tronzado y ranurado
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Roscado
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Informacién general/indice: férmulas y definiciones

Formulas y defi

R 8

¢4 S

hiciones

N
®
Torneado
Velocidad de corte (v,) Velocidad del husillo (n) B L Un,ld?d
(m/min) (rpm) Parametro | Significado métrica
Dy XTI XN Ve x 1000 D, Didmetro mecanizado mm
VC = n= ——————
1000 T X D ap Profundidad de corte mm
Velocidad de arranque de viruta f *) Avance por vuelta mm/r
Q) Potencia neta (P)
(cm3/min) (kW) Ve Velocidad de corte m/min
0= voxanxf p o Vex@xfnxke n Velocidad del husillo rpm
eropo ¢ 60 x 103
P, Potencia neta kW
Q Velocidad de arranque de viruta cm3/min
Tiempo de mecanizado (T;) Fuerza de corte especifica (k¢)
(min) (N/mm?) T, Tiempo de mecanizado min
fl - Yo i ;
Te = kg = Kog X hygMe x [1 - —L2— [ Longitud mecanizada mm
faxn 100
hp, Espesor medio de la viruta mm
hex Espesor maximo de la viruta mm
Espesor medio de la viruta (h,,)
Plaquitas redondas K Fuerza de corte especifica N/mm?2
(mm) ke ;uezrz:f\ r?ﬁncorte especifica valida para N/mm?
360 x f,, x ap m
hy = > xa mg Factor de correccion para valor real de h,
. p
X 11 X ar 1-— c o
ic arccos iC K, Angulo de posicion grados
Nota: arc cos en grados Yo Angulo de desprendimiento de viruta
re Radio de punta mm
Formas de plaquita: C,D, S, T, V, W
(mm) Rmax. Profundidad del perfil ym
h =f sin k SCL Longitud de corte espiral m
m = T X r

Espesor maximo de la viruta (hgy)

Plaquitas redondas
(mm)

Formas de plaquita: C,D, S, T,V, W
(mm)

hex = f,, x sin K,

Profundidad del perfil (Rpyax)
(Hm)

f,2 x 125

Rma‘x. =
Ie

*) En tronzado y ranurado, también se utilizan f,, (avance radial) y f,,,
(avance axial).

Longitud de corte espiral (SCL)

Torneado exterior o interior (recto)

w8

Corte conico

(mm) (mm)
Dpyxmm Iy D1 * D m I
SCL = WXT SCL = m1 m2 y « m2
n 2 1000 f
Refrentado >
(mm) D1~ Do
+ D, m I fm2 = \/[Im1)2 " f
sCL = m1 m2 x 'ml
2 1000 fo
I [
| F——————————— [ 5, Do
___________________ | i
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‘ h { Informacién general/Indice: férmulas y definiciones

Torneado general

SO
vati% 5

W

=
©
=]
Torneado de roscas :
s
Férmulas para calcular la penetracion de cada pasada en una serie Unidad 8
reducida. Parametro | Significado métrica &
A Avance radial mm
ap apx C
A = —— X j
apx = Jnap -1 J X Pasada real (en una serie de 1 a nap)
a, Profundidad de rosca total mm
nap Numero de pasadas S
©
j 12 pasada =0.3 é
. 22 d =1
Ejemplo: pasada
3% pasada =x-1 D
Condiciones Calculos Resultados
Roscado exterior 0.94 12 pasada, penetracion
A 1= x{03=023 P P s
Paso: 1.5 mm apx 5 =0.23 mm 3
ap: 0.94 mm s
nap: 6 pasadas 0.94 22 pasada, penetracion
AapX2=7x, 1 =0.42 E
5 0.42-0.23 =0.19 mm
0.94 32 pasada, penetracion
Aapxg =——— x4 2 =0.59
5 0,59 - 0,42 = 0.17 mm
(=]
=}
0.94 42 pasada, penetracion g
Agpxd4=—7=—x{ 3 =0.73 k:
5 0,73-0,59 = 0.14 mm ©
0.94 52 pasada, penetracion
Aapx5=7x, 4 =0.84 F
5 0.84-0.73 =0.11 mm
0.94 6° pasada, penetracion
Aapx 6 =— X 5 = 0.94 o
5 | 0.94-0.84 = 0.10 mm 3
£
[
©
s
NN
&
8
:
= 0
Sg
T S
58
&=
H
3
S
8
©
=
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(w) Torneado general >

Tronzado y ranurado

(@)

Roscado

O

Fresado

m

Taladrado
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Mandrinado
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Informacién general/indice: férmulas y definiciones

AL/
vali% s

¢4 S

Fresado
Velocidad de corte (vg) Velocidad del husillo (n) ) o Unidad
(m/min) (rpm) Parametro | Significado métrica
V= Doap x 1 xn e Ve x 1000 Deap Diémetro a profundidad de corte real,a, |mm
¢ 1000 71 X Deap
f, Avance/diente mm
Velocidad de arranque de viruta B ] ;
Avance por diente (f,) Q) Z, Numero total de dientes de la fresa piezas
(mm) (cm3/min) j ) . )
Ze Numero eficaz de dientes piezas
Vs 8p X 8g X Vf
f,= Q= v, Avance de m mm/min
nxz, 1000 f ance de mesa /
Avance de mesa o velocidad de fa Avance/rev mm
?r\;?:;;i(:;) :\?r;gmc) a, Profundidad de corte mm
P, x 30 x 108 A Velocidad de corte m/min
vi= f, xnxzg M= ————
mxn Yo Angulo de desprendimiento de viruta
ae Empane mm
Potencia neta requerida (P.)
(kW) n Velocidad del husillo rpm
ap X A X Vi X K
po=—F "¢ f= " P, Potencia neta KW
60 x 106
M, Par de apriete Nm
Q Velocidad de arranque de viruta cm3/min
Espesor medio de la viruta (h,,). Para filo recto. h, Espesor medio de la viruta mm
Fresado lateral hex Espesor maximo de la viruta mm
(mm) -
360 x sin K. x a. x f K, Angulo de posicion grados
r e 4
hym = 2xa D Diametro mecanizado (diametro de la mm
T x Degp x arccos| 1 - ¢ i pieza)
cap Didametro no mecanizado (diametro de la
D,, ; mm
pieza)
Plancado | yance de mess do g hertamienta 2 0n |y
Si la pieza esta centrada respecto a la fresa.
(mm)
180 x sin K, x ag x f,
m=
. e
7T X Dggp x @rcsin
cap
Nota: arc cos y arc sen en grados
Fuerza de corte especifica (k)
(N/mm?2)
Ko = Koq x hyiMex |1 - 1O
c cl m ( 100
Si no se conoce el valor de Y, utilice Y, = 0°,
que se convierte en:
Ko = kg1 x hyMe
16 SANDVIK

Coromant




‘ h q Informacién general/Indice: férmulas y definiciones A
- son ".5 4?‘ g
Formulas para fresas especificas VA" §
o
Fresas con filo recto g
Dia AX.
) | L\ iametro de. corte méx. a 2 xay B
S | una profundidad especifica Deap = D¢ +
: < % | mm. tan K, s
! i 8p g
©
T :
o
f Deap Planeado (pieza centrada) Py B
f, filo recto y fresado lateral f, = . 8
(@e >Degp/2) MM. sin Ky
C
Eresado lateral (g >Deap/2) hex % Deap .
filo recto mm. f,= . S
2 x8iN Ky X { Degp X 8¢ — 862 g
o
D
Fresas con plaquitas redondas
| Diametro de corte max. a 8
i una profundidad especifica Dgap = D¢ +/iC? = (iC - 2 X ap)? §
= i mm. L
|
ap E
p—
eap——" (Planegdo p2I;:1qU|ta redonda hey X IC
ae > mm. =
Dy —— e >Deap/ o= o axiC—ay
o
g
' 8
K
ic g i Fresado longitudinal (ag<Dcap/2) ¥ plaquita redonda (a,<iC/2) F
mm.
. hex X IC X Dgap
z 4-><\/ap><iC—€:1p2 X‘chapxae_aSQ §
=
5
©
=
G
Diametro de corte méx. a 5
una profundidad especifica Deap = VD32 — (D3 — 2 X ap)? £
mm. £
©
= 0
3
g3
=
Ayance por diente (mm/ D3 X hey
diente), fresa centrada. f= ——— H
Dcap
3
=
Ayance por diente (mm/ D3 X hey §
diente), fresado lateral. f,= VDeap? — (Dap — 2 X ao)?
SANDVIK |7
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Informacién general/indice: férmulas y definiciones

B

Mecanizado en rampa circular interior (3 ejes) o fresado circular
(2 ejes)

Torneado general

oy

Tronzado y ranurado

Vi = D herramienta
C m (mm/min)
D.2_D.2 Profundidad del corte
m — Yw i
Aeeff = 7R R radial
4 (D - Dcap) (mm)

2 En una pieza enteriza donde
@ D
c Dy=0yaeer= 7m

O

Fresado

f = _ X
, = =
Vi-cos23 sinf (mm)
2 * g eff
B=arccos|1-—F—— : .
Deap Fresado circular con rotacion

Taladrado

-n

Version calculada

Vim =NnXTf,xz,

Vim X (D — Deap)

Al ampliar un agujero

hex he

=

Avance periférico
(mm/min)

Avance centro

Avance por diente
(mm)

Mecanizado en rampa circular
en pieza enteriza

Avance por diente

Mecanizado en rampa circular
o fresado circular para ampliar
un agujero

en el recorrido de la herra-
mienta de corte, D,y

Mecanizado en rampa circular exterior (3 ejes) o fresado circular
(2 ejes)

[=]
k=]
© -
-,E Version calculada
5 B D
= Avance periférico cap
Vim = N Xxf; Xz, (mm/min)
G 8¢ off |
> Vim X (D + Dcap) Avance centro herramienta i V.
2 Vf = D (mm/min) f
K m J
P
8e hex Avance por diente
£3 f;= - (mm) - - -
SeE sin B
D m

H Dy? - Dpy? 2 * ag eff D

Aeeff= 777 1T =arccos | 1- w

ee 4 (D + Deap) B Deap
ke
s
@
©
=
18 SANDVIK
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Informacién general/Indice: férmulas y definiciones

Taladrado
Unidad
Velocidad de corte (v,) Velocidad del husillo (n) Parametro | Significado métrica
(m/min) (rpm)
D Diametro de broca mm
Dg x T x n Ve x 1000 ¢ :
Vo= — — =
¢ 1000 T x Dg Ve Velocidad de corte m/min
n Velocidad del husillo rom
Avance por vuelta (f,) Velomd.'=}d de penetracion (vg) 0 Velocidad de arranque de viruta cme/min
(mm/r) (mm/min)
Vg fa Avance por vuelta mm/r
fh= vi= fyxn
n f, Avance/filo mm
Velocidad de arranque de viruta Vi Velocidad de penetracion mm/min
Q) Tiempo de mecanizado (T;)
(cm3/min) (min) Te Tiempo de mecanizado min
D¢ x iy x Vg Im . .
Q= - - > Tc = " I Mecanizado de la longitud de taladrado mm
4 Vs
P, Potencia neta kW
Potencia neta requerida (Pg) Par (M) Mc Par de apriete Nm
(kW) (Nm)
Fs Fuerza de avance N
p = fr X Vg X Dg X Kg M. = P. x 30 x 108
¢ 240 x 103 ¢ Txn
Fuerza de corte especifica (k) Fuerza de avance (Fg)
(Nm/mm?2) (N) CoroDrill® 880
) - D . !
ke = kog % (f, x sin 1) Mex |1 - Yo Fex 0.5 x ko x—CS— x f, x sin K, |
100 2 °
| Tc|=1 5
Para brocas enterizas: (CoroDrill Delta-C, tipo Para brocas de plaquita intercambiable: !
840) (CoroDrill 880) =88°
f,="1/2 f,=1f, |
K,=70° K=188° ol
Yo= 30° Yo= 15°
Mandrinado y trepanado
Velocidad de penetracion Avance por vuelta (f,,) Unidad
(mm/min) (mm/1) Parametro | Significado métrica
vi= foxn fa=2z. X1, Z, Numero eficaz de dientes *) piezas
a, Profundidad de corte mm
:g/t\gncia neta (P¢) f, Avance por diente (plaquita) mm/r
b - ap % fy X kg x Vg . ap *) Nota: z, = 1 para mandrinado escalonado
¢ 60 x 103 Dc

Fuerza de avance (Fy)
(N)

Ff~ 0.5 x ap x fiy x kg x sin K,

Encontrara otras formulas en Taladrado

(o) Torneado general >

Tronzado y ranurado

(@)

Roscado

O

Fresado

m

Taladrado

|

Mandrinado

»
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Informacién general/indice: férmulas y definiciones ‘ h {

Nueva calculadora de datos de corte

Intuitiva y facil de utilizar

Torneado general

La calculadora de datos de corte de Sandvik Coromant esta disenada para solucio-
nar la mayor parte de los problemas de calculo que surgen en el area de mecani-
zado.

vy

Es una calculadora intuitiva, de manejo muy sencillo. Entre los usuarios se incluyen
programadores, operarios, maquinistas, supervisores, encargados, disenadores y
otros.

Tronzado y ranurado

Como usuario, sélo tiene que elegir el parametro que desee calcular, seleccionar la
férmula adecuada en el menu de la pantalla e introducir los datos que vaya pidiendo
la calculadora. Esto supone que el usuario no necesita memorizar ninguna férmula
de mecanizado.

o

La calculadora de datos de corte de Sandvik Coromant también funciona como una
calculadora matematica estandar. Es posible realizar los célculos en métrica o en

) pulgadas. s
g « Calculadora métrica/pulgadas
(2]
[=] ~
= » Tamano 80x125x15 mm

Software para calculos
S
3 Modulo de datos de corte
s

Torneado, fresado, taladrado y mandrinado Ejemplo para CoroDrill® 880

3 CuttingData Module - Microsoft Internet Explorer =10l x|  Drilling, Short Hole drills - Indexable insert: CoroDrill 880 - Microsoft Internet Explorer 1ol x|
o File
= [SANDVIK
=
s
& Englizh - x
Get your recommendations from our calculator! o k Hardness
¥ = [1iing] 175 He Tafaue (Me):
% é it Metal removal rate (G
Vc L > N i Cutting fluid flow (q);
g ) e P » - : Cutting time per hale (1): 959 sec
.g ? Holemaking Hole depth:
5 4 :
. | @ o
= ) {vc): Spindle speed (n):
Turning mémin [2979 | rpm

G Feed (v

El médulo de datos de corte se puede descargar de Internet sin coste mz | G i
5 en la pagina: http://www.coroguide.com o en: www.coromant.sandvik. & Metric O Inch Caloulate
S com
[=4
k]
g Inversion
Sy .
oy . Material . Didmetro Rendimiento
g = - Calidad - Profundidad del
= agujero
) Guia Plura
F Seleccion de herramientas, datos de corte y programacion de CoroMill
S Plura y CoroMill 316.

Disponible en CD-ROM, n.° de pedido: C-2948:063.

110




Tablas de roscas

¢4 S

Roscado: informacion general

Paso

0.2 -2 mm

Derecha/
Izquierda

exterior )

0,5 -3 mm

CoroCut® XS

32 -8 h.p.p.

T-Max U-Lock® 166

CoroThread™ 266

1.5-5mm

T-Max Twin-Lock®

16 - 5 h.p.p.

CoroMill® 328

C Roscado interior )

Agujero min.

Informacién general/indice: tablas de roscas

Paso

CoroTurn® XS

R

0,5-2.5mm

CoroCut® MB

32-11 h.p.p.

-/
R

0,5-2mm

T-Max U-Lock 166®

32 -14 h.p.p.

-/

CoroThread™ 266

T-Max Twin-Lock®

0,7-3 mm

::
=

Coromant

CoroMill® Plura

27 — 10 h.p.p.

1-4.5mm

CoroMill® 327

24 -5 h.p.p.

1.5-6 mm

CoroMill® 328

16 — 4 h.p.p.

111
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Tronzado y ranurado
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Informacién general/indice: tablas de roscas

¢4 S

Recomendaciones para agujeros roscados

» La mayor parte de las tablas que incluyen recomendaciones
sobre tamanos de broca para roscar no son validas para las
brocas modernas, como CoroDrill Delta-C, que normalmente
producen un agujero ligeramente mas pequeho pero de
mayor precision que las brocas convencionales HSS (acero
rapido). Si se utilizan las recomendaciones de diametro de
broca convencionales, se podria llegar a romper el macho.

Para tamanos de agujero mayores, utilice brocas
CoroDrill 880.

Para achaflanar, utilice una broca especifica (CoroDrill
Delta-C tipo 841) o la fresa especifica CoroMill Plura,
CoroMill 327 o CoroMill 328. Si desea mas informacion,
consulte la pagina D 126.

CoroDrill® 880

Roscas ISO métricas

Roscado con macho

Rosca Paso Diametro de broca Brocas recomendadas
D, mm
M14 2.00 12.00 880-D1200
M16 2.00 14.00 880-D1400
M18 2.50 15.50 880-D1550
M20 2.50 17.50 880-D1750
M22 2.50 19.50 880-D1950
M24 3.00 20.90 880-D2090
mM27 3.00 23.90 880-D2390
M30 3.50 26.40 880-D2640
M33 4.00 29.40 880-D2940
M36 4.00 32.00 880-D3200
M39 4.00 35.00 880-D3500

112




‘ h q Informacién general/Indice: tablas de roscas A
T
CoroDrill® Delta-C g
Roscas ISO métrica y en pulgadas :éo
e
Roscado con macho
B
Brocas recomen-
Rosca Tamaiio en pulgadas Paso D, dadas 2
M4 x 0.7 0.7 3.35 |R841-0335-30-A1A :
M4 x 0.7 0.7 3.40 |R841-0340-30-A1A §
M5 x 0.8 0.8 4.25 |R841-0425-30-A1A 3
M5 x 0.8 0.8 4.30 |R841-0430-30-A1A B
M6 x 1.0 1.0 5.00 |R841-0500-30-A1A §
M6 x 1.0 .201" 1/4-20 UNC 1.0 5.10 |R841-0510-30-A1A -
.260" 5/16-18 UNC 6.60 |R841-0660-30-A1A
M8 x 1.25 1.25 6.85 |R841-0685-30-A1A C
M8 x 1.25 272" 5/16-24 UNF 1.25 6.90 |R841-0690-30-A1A
.315" 3/8-16 UNC 8.00 |R841-0800-30-A1A
M10 x 1.5 1.5 8.60 |R841-0860-30-A1A
M10 x 1.5 1.5 8.70 |R841-0870-30-A1A
M12 x 1.75 1.75 10.30 | R841-1030-30-A1A e
M12 x 1.75 1.75 10.40 | R841-1040-30-A1A §
453" 1/2-20 UNF 11.50 | R841-1150-30-A1A &
M14 x 2.0 2.0 12.10 |R841-1210-30-A1A
M14 x 2.0 482" 9/16-12 UNC 2.0 12.25 |R841-1225-30-A1A D
532" 5/8-11 UNC 13.50 | R841-1350-30-A1A
M16 x 2.0 2.0 14.10 | R841-1410-30-A1A
M16 x 2.0 2.0 14.25 | R841-1425-30-A1A
M18 x 2.5 2.5 15.50 | R841-1550-30-A1A
.650" 3/4-10 UNC 16.50 | R841-1650-30-A1A .
M20 x 2.5 .689" /4-16 UNF 2.5 17.50 |R841-1750-30-A1A §
Roscas finas &
MF6 x 0.75 0.75 5.30 |R841-0530-30-A1A
MF8 x 1.0 1.0 7.00 |R841-0700-30-A1A E
MF8 x 0.75 0.75 7.30 |R841-0730-30-A1A
MF10 x 1.0 1.0 9.00 |R841-0900-30-A1A
MF10 x 0.75 0.75 9.25 |R841-0925-30-A1A
MF12 x 1.5 1.5 10.50 | R841-1050-30-A1A
MF12 x 1.25 |.421" 1/2-13 UNC 1.25 10.80 | R841-1080-30-A1A S
MF14 x 1.5 1.5 12.50 | R841-1250-30-A1A %
MF16 x 1.5 1.5 14.50 | R841-1450-30-A1A K
MF16 x 1.0 1.0 15.00 | R841-1500-30-A1A
Rosca laminada F
M4 x 0.7 0.7 3.70 |R841-0370-30-A1A
M5 x 0.8 0.8 4.65 |R841-0465-30-A1A
M6 x 1.0 1.8 5.55 |R841-0555-30-A1A -
M8 x 1.25 1.25 7.40 |R841-0740-30-A1A E
M10 x 1.5 1.5 9.30 |R841-0930-30-A1A s
M12 x 1.75 1.75 11.20 |R841-1120-30-A1A 5
M14 x 2.0 516" 9/16-18 UNF 2.0 13.10 |R841-1310-30-A1A =
M16 x 2.0 2.0 15.10 |R841-1510-30-A1A G
Fresado de roscas
M4 0.7 3.30 E
M5 0.8 4.20 8
M6 1.0 5.00 g .
M7 1.0 6.00 88
M8 x 1.25 1.25 6.75 |R841-0675-30-A1A g ‘g
M10 x 1.5 .335" 3/8-24 UNF 1.5 8.50 |R841-0850-30-A1A =
M12 x 1.75 1.75 10.25 | R841-1025-30-A1A
M14 x 2.0 2.0 12.00 | R841-1200-30-A1A H
M16 x 2.0 2.0 14.00 | R841-1400-30-A1A
M20 2.5 17.50
M24 3.0 21.00
Roscas finas 8
MF6 x 0.5 .217" 1/4-28 UNF 0.5 5.50 |R841-0550-30-A1A s
MF8 x 0.75 0.75 7.25 |R841-0725-30-A1A %
MF12 x 1 1.0 11.00 | R841-1100-30-A1A =
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Informacién general/Indice: medicién de superficies ‘ h <

Medicion de superficies

La textura superficial generada en la pieza puede describirse
mediante tres parametros basicos:

Perfil P

Perfil primario (P del inglés "primay"), perfil global.

Perfil W

Perfil de ondulacién (W del inglés "waviness")

Perfil R

Perfil de rugosidad (R del inglés "roughness"). El perfil R se
calcula utilizando un filtro de corte para eliminar las compo-
nentes de onda larga del perfil P El perfil R es, por tanto, una
modificacién intencionada del perfil P

Base de evaluacion

Cuando se mide la textura superficial, la evaluacién se suele basar en una longitud de referencia especifi-
cada. Si la longitud de referencia no viene determinada en el dibujo del disefo de la pieza, debe determi-
narla la persona que mida la textura superficial.

Longitudes medidas

Iy = longitud total (comprende las longitudes de inicio, evaluacion y
f\f/\ % Al /M YA /\\ A MI/\ AA ,\A parada).

In = longitud de evaluacién (comprende cinco veces la longitud de
referencia como estandar).
Iy = longitud de referencia.

Ap da 4
e Y o)

A
\

Parametros basados en el perfil R:

Los parametros mas habituales en el perfil R son:

NSy

-Linea media

Ejemplo de indicacion en el 3.2
dibujo:

Ap da 4
e Y o)

Evaluacion de la desviacion media aritmética del perfil estudiado.

R, Rugosidad media del perfil
Valor medio de todas las desviaciones de la linea recta dentro de la longitud
de evaluacion, sin tener en cuenta la direccion vertical. Esto implica que es
imposible, dado un valor de R,, determinar si las desviaciones son crestas
o valles. El valor de R4 no se ve afectado de forma significativa por las
desviaciones individuales, lo que implica que existe el riesgo de ignorar una
cresta o una estria de gran tamanio.

Los valores de R, mas habituales para superficies metalicas se encuentran
entre 0.02 pm y 3.5 pm, cuanto mas bajo sea el valor, mas fina sera la

La textura superficial parece muy distinta pero tiene el
superficie (0.02 pm = espejo). o P y P

mismo valor de R,.
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[Ejemplo de indicacion en el R,8

dibujo:

Torneado general

_ Rzl + Rz2 + R23 + Rz4 + R25

z 5

(vs)

Inl In2 In3 In4 In5
R, Altura maxima del perfil (promedio)
La altura méaxima del perfil es el valor medio de las alturas individuales del perfil, R,, que se obtienen entre la mayor altura de crestay la
mayor profundidad de valle dentro de las longitudes de referencia incluidas en la longitud de evaluacion. Normalmente se incluyen cinco
longitudes de referencia, pero este nlimero puede variar para los equipos de medicion modernos. El valor de R, en la longitud de referencia
que muestra la desviacion mas elevada se denomina Rzmsx.0 Rmax.-

Tronzado y ranurado

(@)

Roscado

Ejemplo de indicacién en el R4
dibujo:

O

R; Altura total del perfil
La altura total del perfil es la suma de la altura de la mayor cresta y de la profundidad del mayor valle del perfil dentro de la longitud de
evaluacion (que suele ser cinco veces la longitud de referencia). Un solo valor de Ry (sin combinar con R, 0 R) es una de las exigencias méas
rigidas del perfil R.

Fresado

m

Ejemplo de indicacién en el Ry2
Ro1 Rp2 Rp3 Rpa Rps I dibujo:

Taladrado

Rog +Rop + Roa + Ros + Ros
Ry= 5

n

Ry Altura maxima de cresta (promedio)

La altura maxima de cresta del perfil es el valor medio de las mayores alturas individuales de cresta del perfil, Rp, que se obtienen dentro g
de la longitud de referencia. EI parametro de rugosidad superficial, Ry, junto con, R,, puede ofrecer informacion acerca de las caracteristicas 2
superficiales. -‘g‘
s
=
Profundidad del perfil 1]
A g
A ) M B A v Ejemplo de indicacion Sy
g g o K £l ) Llald, LALDA AL A ¢ Nivel de referencia en el dibujo: g g
/R, 70%/c =1 g2
Proporcién de
— —| T+ Mmaterial
< > 0 20 40 60 80100%

Iy

Ry Proporcion de material (curva de Abbot-Firestone)
El método mas adecuado para obtener una medida de la "capacidad de desgaste” de un elemento es evaluar la proporcion de material de
su superficie. Ry, se indica en %. La evaluacion de la proporcion de material es un método sencillo que se utiliza para indicar el nivel de
defecto de una superficie.
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A Informacién general/Indice: tolerancias de agujero ‘ h {

©

(]

~ Tol ias d '

F olerancias de agujero

©

(4]

S Tolerancias de agujero
Las dimensiones de un agujero se pueden dividir en tres

B parametros:

S « El valor nominal (el valor teérico exacto)

g + La calidad de tolerancia (designacion IT segun 1SO)

E + La posicion de la tolerancia (designado por letras mayuscu-

§ las segln ISO)

5

=

o i

°

©

?

&

D
Dpnsx.menos Dy, es la calidad de tolerancia, también llamada IT.

S

©

¢

[

E p .
Anchura de Gama de diametros, D (mm) Ejemplos
herramienta | D>3-6 D>6-10 D>10-18 |D>18-30 |[D>30-50 |D>50-80 |D>80-120 |[D>120-180|D>180-250
ITS 0.005 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.015 0.018 0.020

S IT6 0.008 0.009 0.011 0.013 0.016 0.019 0.022 0.025 0.029

e Rodamientos

B IT7 0.012 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.035 0.040 0.046

° IT8 0.018 0.022 0.027 0.033 0.039 0.046 0.054 0.063 0.072

F IT9 0.030 0.036 0.043 0.052 0.062 0.074 0.087 0.100 0.115 Agujeros para

roscar con machos
IT10 0.048 0.058 0.070 0.084 0.100 0.120 0.140 0.160 0.185 sin ranuras
IT11 0.075 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190 0.220 0.250 0.290

3 IT12 0.120 0.150 0.180 0.210 0.250 0.300 0.350 0.400 0.460 Agujeros normales

§ IT13 0.180 0.220 0.270 0.330 0.390 0.460 0.540 0.630 0.720 para roscar

=}

<

©

= « Cuanto mas bajo sea el valor de IT, mas estrecha sera la tolerancia.

« La tolerancia de una clase IT se incrementa para los diametros

G mayores.

>~

&

8

g

S

o g

g3

-~ H

H Ejemplo:

+0.07
Valor nominal: 15.00 mm
Calidad de 0.07 mm (IT 10 segtin ISO)

" tolerancia:

= +0.00 Nominal

5 Posicion: por encima de O (H segtn ISO)

©

=

16




‘ h >\ Informacién general/indice: tolerancias de agujero A

T

- - - (]
Tolerancias de agujero y de eje g
o0

(=]

g

5

La tolerancia de agujero se suele hacer corresponder con la tolerancia del eje que .
debe ajustarse en el agujero. B
(=]

g

Ejemplo: g
o

g

5

=

Eje * ______ . Agujero C

@20 mm h7 _*__= @20 mm h7

[=]
°
©
?
o
o

La posicién de tolerancia de agujero se indica con letras minudsculas que se corres-

ponden con las tolerancias de agujero. En la figura siguiente se ofrece una vision de

conjunto:
[=]
=]
©
3
E
w

i

=
y
B x ; =
: C cD El mas habitual y v F
D
El a_gujero es mayor que El eje es mayor que el .
el eje agujero E
.é
©
| =
| G
= | | L ==
=
-k | | | U 2
> | | X = .
| Y £
£
? | | | 7 2
Ajuste suelto | Ajuste deslizante | Ajuste forzado | Interferencia % H
1 ]
=]
Juego (rodamientos) '<:: "- Apriete (= juego negativo) (uniones fijas) ZB

0
=
i
=
7]
>
[
=
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A Informacién general/indice: preguntas frecuentes ‘ h {
©
= P f t
Q
% reguntas recuentes
®
2
= Donde puede encontrar informacion sobre distintos temas
B ¢Donde puedo encontrar los datos de corte?
=} . . P . P L .
B - Las recomendaciones de velocidad de corte y avance estan incluidas en el catalogo principal, excepto las recomendaciones de
‘% avance para herramientas de fresado, en la pagina D 196.
% - No obstante, las recomendaciones de datos de corte para evitar o solucionar problemas estan incluidas en esta guia.
g
<
S
=
C ¢Qué método y herramienta debo utilizar?
En la primera parte de cada capitulo de producto, titulada Aplicacion, se ofrece la informacion general relativa a la eleccion de
herramientas y su aplicacion para conseguir un buen resultado.
o Capitulo
?
3 - Torneado, tornofresado H |
&
D + Tronzado y ranurado H |
+ Roscado, fresado de roscas H |
+ Fresado H |
= + Taladrado, mecanizado en rampa circular H |
©
13
b - Mandrinado y escariado, mecanizado en rampa/fresado H |
circular
E -+ Portaherramientas/maquinas H |
o
K
B Ya he seleccionado un producto, ¢donde puedo encontrar mas informacion?
©
K
La informacion especifica sobre cada producto se encuentra en la Ultima seccién de cada capitulo, titulada Productos:
F Capitulo
+ Torneado general (incl. todas las herramientas CoroPlex) - B C D E F G H |
o + Tronzado y ranurado A - C D E E G H |
g + Torneado de roscas A B - D E E G H |
s
- Fresado A B C - E 7 G H |
+ Taladrado A B C D - F G H |
>
©
S + Mandrinado y escariado A B C D E - G H |
g
5 § - Portaherramientas/maquinas A B C D E E - H |
€=
H Resolucion de problemas
Cada capitulo de producto tiene una seccién dedicada a la resolucién de problemas.
Capitulo
@ - Torneado en general - B C D = F G H |
IS
2 + Tronzado y ranurado A - c D E F G H I
s

+ Torneado de roscas A B - D E F G H |
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- Fresado
+ Taladrado
- Mandrinado y escariado

- Portaherramientas/maquinas

Maquinas-herramienta

+ Centros de torneado
+ Centros de mecanizado
+ Maquinas multi-tarea/mecanizado

- Maquinas/mecanizado de piezas pequenas

Materiales de la herramienta de corte

+ Recomendaciones de calidad
+ Tabla general de calidades (tipo de recubrimiento, etc.)
- Informacion basica: qué es PVD, CVD, ceramica, etc.

+ Tipos de desgaste de plaquita

Materiales de la pieza

¢4 S

Coémo se mecanizan los distintos materiales de la pieza de

trabajo

Nueva clasificacion de materiales, incluyendo:

- valores de k¢

« descripcion de distintos materiales de trabajo
« influencia de los elementos de aleacion, etc.

- Lista de referencias cruzadas: nuevo MC frente a CMC
frente al estandar local

Informacion adicional

+ Economia de fabricacion
+ Programas Tailor Made

+ Férmulas

+ Agujeros roscados

- Medicién de superficies

+ Tolerancias de agujero

y

A B c D = F
Capitulo

A B c D E F
A B C - E F
B o mm -
- B c D = F

Capitulo

A B C D E F
A B C D E F

Capitulo

(9]
m

A B C D E F
A B C D E F
Capitulo

A B C D E F
A B C D E F

A B c D E F
A B c D E F
A B c D E F
SANDVIK
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Informacién general/indice: preguntas frecuentes ‘ h {

Torneado en general I E e e e

Torneado general

Seleccion de herramienta, plaquita y portaherramientas

vy

+ Quiero maximizar la productividad, ¢qué debo tener en cuenta para elegir las herramientas?
- Necesito una descripcion breve de las herramientas disponibles para tornear.

+ ¢Qué tipo de forma de plaquita debo elegir?

Tronzado y ranurado

+ ¢Como se determina el tamano del radio de punta?

(@)

+ ¢Cuando y cémo puedo utilizar una plaquita Wiper?

- ¢Como se selecciona la plaquita correcta?:
— por geometria

— por calidad

Roscado

— por geometria y calidad

O

+ Estoy considerando realizar una operacion de torneado de piezas duras en lugar de una de rectificado. ¢Como se
debe hacer?

+ ¢Tienen agujeros para refrigerante todas las barras CoroTurn 107 y CoroTurn 1117
— Si, todas las barras tienen agujeros para refrigerante excepto las barras antivibratorias de tamafo mas pequeno.

Fresado

Como se aplican y utilizan las herramientas

m

- ¢Qué debo tener en cuenta al preparar la aplicacion?

+ ¢Coémo afectan avance, velocidad y profundidad de corte a la vida Gtil de la herramienta?

- Debo evitar que haya que cambiar la plaquita en mitad de una operacién de acabado. ¢Cémo puedo predecir vida Util
de la herramienta?

Taladrado

+ ¢Qué puedo hacer para minimizar la desviacion de la herramienta en operaciones de torneado interior?

|

+ ¢Como puedo mejorar el control de viruta?

- ¢Coémo puedo reducir los problemas de vibracion?

Montaje, ajuste y mantenimiento de la herramienta

Mandrinado

- ¢Coémo puedo comprobar que la altura del centro de la plaquita es correcta?

»

+ Tengo una barra CoroTurn SL (570). ¢Cuanto la puedo recortar?

- ¢Como puedo medir el desplazamiento de la herramienta en una maquina multi-tarea?

+ ¢Se puede utilizar una barra para mandrinar con planos en un manguito EasyFix?
— Si, se puede utilizar pero no es posible ubicar la altura central correcta de la barra porque las barras con planos no
tienen ranura.

Portaherramientas/

Maquinas

T

Desgaste de herramienta y calidad de la pieza

- Consulte Resolucion de problemas

0
=
i
=
7]
>
[
=

Pagina
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A14,A 48-A 52,
A 59-A 61

A17,A63

A 18, A 94-A 99

A19,A100,A 112

A21,A151
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A33,A36,A39,A45

A 40
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A 37
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A 92
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A 80
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©
()
o0
Tronzado y ranurado Al e e TR e e T .
S
Seleccion de herramienta, plaquita y portaherramientas Pagina B
+ ¢Cual es la mejor geometria para tronzar sin tetones ni rebabas? B 15, B 17 S
©
=3
- Necesito que la base quede plana al crear una ranura radial. ¢/Qué geometria debo seleccionar? B 21 §
>
(=]
+ ¢Cual es el mejor tipo de plaquita y geometria para mecanizar piezas duras? B9, B 20,B 30 E
&
Como se aplican y utilizan las herramientas Pagina C
+ ¢Debo utilizar fluido de corte para tronzar? B8
- ¢Como se pueden evitar las vibraciones? B 6,B 46
[=]
°
©
-+ ¢Qué debo considerar a la hora de tronzar sobre un agujero taladrado? B 17 §
o
- ¢Como puedo evitar problemas con las rebabas? B 18 D
- ¢Cual es el mejor método para ranurar en desbaste? Ranurado multiple o torneado en "plunge"? B 22

- ¢Tienen radio Wiper las plaquitas CoroCut para tronzar y ranurar, y cuales son sus ventajas?
— Si, las geometrias TF y CF disponen de radio Wiper, que tiene un efecto positivo sobre el acabado superficial del
tronzado y ranurado.

Fresado

- ¢Puedo duplicar el avance con una plaquita Wiper en tronzado y ranurado?
— No. La principal ventaja del radio Wiper en las geometrias TF y CF es que se consigue mejor acabado superficial. Si
se incrementa demasiado la velocidad de avance, se dificulta la formacién de viruta y esto tiene un efecto negativo
sobre la vida util de la herramienta.

m

+ ¢Cual es el efecto "Wiper" en torneado axial con una plaquita CoroCut?
— Al realizar operaciones de torneado con geometrias TM o TF es necesario incrementar la velocidad de avance en di-
reccion axial, para doblar/inclinar el mango/la plaquita y conseguir la incidencia. Esto es lo que se denomina efecto
"Wiper", que ofrece excelentes acabado superficial y productividad.

Taladrado

|

+ ¢Qué debo utilizar para aprovechar la tecnologia Wiper en operaciones de ranurado frontal?
— Utilice CoroCut en geometria TF. Ademas, con la geometria TF se facilita la salida de viruta de la pieza y por ello la

o
operacion es mas segura y con mejor acabado superficial. =
£
]
<
©
=
Montaje, ajuste y mantenimiento de la herramienta Pagina G
+ ¢C6mo se monta correctamente una plaquita con sujecion por efecto elastico? B7 >
£
Cn
Desgaste de herramienta y calidad de la pieza Pagina z §
©
58
- Consulte Resolucién de problemas. B 47-B 48 =
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©
0
- Roscado SN | PR |
L
B Seleccion de herramienta, plaquita y portaherramientas Pagina
8 + ¢Como se define una rosca? C6
©
=]
g -+ ¢Cuando es preferible fresar una rosca en lugar de tornearla? C8,D9%
>
(=]
E + ¢Cual es la diferencia entre roscado de perfil completo, de perfil en V y multi-diente? C5,C13
[=]
=
- ¢Cual es la diferencia entre las geometrias A, Fy C? C12
- Necesito una descripcion breve de las herramientas disponibles para roscar. C10,D 95,111
- ¢Cual es la diferencia entre las roscas exteriores a derechas y a izquierdas? C27,C33,D97
8 + ¢Coémo se selecciona la placa de apoyo que ofrezca el angulo de inclinacion correcto? C 16
©
[$]
(2]
& + ¢Qué diametro de fresa debo elegir para conseguir un perfil de rosca de precision? D 97
D - ¢Dénde puedo encontrar el valor RPRG para CoroMill Plura? D 99
Como se aplican y utilizan las herramientas Pagina
% - ¢Cual es la diferencia entre penetracion en flanco, incremental y radial? c14
("]
[]
fr
+ ¢Como se debe aplicar el refrigerante? C 18
+ ¢Coémo se consigue el mejor control de viruta? C 19
- ¢Cudles son los principales factores para conseguir una buena calidad de rosca? C21,C26,C32
% + ¢Qué tipo de maquina-herramienta se requiere para fresar roscas? D 98
=]
s
<
F Montaje, ajuste y mantenimiento de la herramienta Pagina
+ ¢Qué se debe tener en cuenta cuando se prepara una herramienta para tornear roscas? C 19
S
.§ Desgaste de la herramienta Pagina
°
<
s + ¢Se produce un desgaste en incidencia anémalo en un lado del filo? C 35
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©
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Seleccion de herramienta, plaquita y portaherramientas Pagina B
+ Me gustaria maximizar la productividad. D 16
- Necesito una descripcion breve de las herramientas y aplicaciones de fresado disponibles. D6-D 8

+ Necesito informacién sobre geometrias de plaquita.

- Necesito informacién sobre seleccion de calidades.

D 13,D 134,D 184

D 192-D 195,H 14

Tronzado y ranurado

(@)

+ ¢Coémo selecciono el mango correcto para una fresa? G 42

Como se aplican y utilizan las herramientas Pagina .
S

+ ¢Como afecta el espesor de la viruta a la recomendacion de avance? D 20 g

- ¢Qué significa "rotacion al entrar en el corte”? D 25 D

- ¢Coémo puedo evitar la vibracion al fresar un angulo? D 26

+ ¢Cémo puedo minimizar el riesgo de vibracion al fresar? D 30,D 130

- ¢Tiene algun efecto sobre la vida dtil de la herramienta el uso de refrigerante? D 28 é
g
s

+ ¢Qué debo tener en cuenta al fresar distintos tipos de materiales? D 32-D 41

- ¢Qué método produce menos desviacion al fresar paredes delgadas?
+ ¢Cual es la manera mas eficiente de mecanizar cavidades profundas?
+ ¢C6mo se hacen agujeros con herramientas de fresado?

- ¢Cudles son las ventajas del fresado trocoidal?

D 31,D52,D 59

D 117

D 102-D 114

D41,D94,D 121

m

Taladrado

|

Montaje, ajuste y mantenimiento de la herramienta Pagina
- ¢Coémo se debe ajustar CoroMill Century? D 145 .
©
©
+ Necesito informacion sobre el reafilado de la fresa CoroMill Plura? D 185 ?,
:
Desgaste de la herramienta Pagina G
=
- La vida util de la herramienta se ve limitada por un gran desgaste en entalladura. ¢Qué puedo hacer? D 39,D 129 8
f=4
K}
=
Sy
. . g E
Calidad de las piezas Pagina S35
2
- No consigo el acabado superficial que se podria esperar de la operacion realizada. ¢Por qué? D29,D 131
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- Taladrado Al [ e e U
L
B Seleccion de herramienta, plaquita y portaherramientas Pagina
8 ¢Debo elegir una broca de plaquita intercambiable o una de metal duro integral? E5
©
=3
§ - ¢Qué geometria y calidad debo elegir para mecanizar distintos materiales con CoroDrill 8807? E 52-E 53
>
(=]
E + ¢Qué tipo de broca debo utilizar para taladrado en "plunge"? E 36
5
=
+ ¢Coémo selecciono el mango correcto para la herramienta de taladrado? G 49
+ ¢Qué significa tolerancia H8? 116
. Como se aplican y utilizan las herramientas Pagina
°
©
§ - ¢Qué aspectos hay que tener en cuenta para ajustar la broca en la maquina? EG,E42
o
D + ¢Qué debo tener en cuenta para taladrar en distintos materiales de pieza? E 16-E 17
+ ¢Es posible taladrar una superficie inclinada? E 22
+ ¢Coémo puedo mejorar la evacuacion de viruta? E7,E15
% + ¢Puedo generar un agujero que sea mayor que la broca? E 32, E 35, E43
3
[]
. - ¢Puedo utilizar CoroDrill 880 para una operacién de mandrinado? E 34
E + ¢Coémo debo realizar el agujero guia antes de taladrar con CoroDrill 805? E 19
o Montaje, ajuste y mantenimiento de la herramienta Pagina
©
©
kS + ¢Coémo preparo el adaptador de broca ajustable? E 32-E 33
(]
&
F - ¢Ddnde puedo encontrar informacion sobre el reafilado de la broca CoroDrill Delta-C? E 64-E 65
Desgaste de la herramienta Pagina
[=]
= Se produce astillamiento en el filo. ¢Qué puedo hacer? E 48, E 46
£
=
f=
©
=
Calidad de las piezas Pagina
- ¢Qué es lo mas importante para conseguir una buena calidad de agujero? ES8
>~
[12)
‘% + El agujero taladrado es demasiado grande, ¢cudl es el problema? E 44
£
i1}
3
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Mandrinado | RPN | PO

o

Seleccion de herramienta, plaquita y portaherramientas Pagina

("]

< + ¢Coémo selecciono el portaherramientas correcto para la herramienta de mandrinar? G 52

)

s + ¢Qué geometria y calidad debo seleccionar para mandrinado de precision? F25,F 47,F 52
- ¢Qué geometria y calidad debo seleccionar para mandrinado en desbaste? F 18 >
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- ¢Cuando es preferible el escariado al mandrinado de precisién?

+ ¢Debo elegir mandrinado con varios filos, mandrinado escalonado o mandrinado con un solo filo?
+ ¢Debo elegir CoroBore 820 o Duobore?

- ¢Cuando debo elegir Silent Tools (herramientas antivibratorias)?

+ ¢Qué diametro de fresa debo elegir para conseguir un perfil de rosca de precision?

- ¢Cual es la precision de ajuste de CoroBore 825 y de la cabeza para mandrinado de precision 391.37A

Como se aplican y utilizan las herramientas

- ¢Cuales con las recomendaciones de refrigerante para mandrinar?

+ ¢Qué debo considerar a la hora de mecanizar un agujero ciego?

+ ¢Cual es el mejor método para conseguir tolerancia de agujero estrecha con una herramienta de mandrinado de
precision?

- ¢Puedo realizar operaciones exteriores con una herramienta de mandrinar?

+ ¢Coémo superar la vibracion?

- ¢Qué aspectos hay que tener en cuenta para mandrinar a traccion?

+ ¢Coémo puedo conseguir el mejor rendimiento con CoroBore 8207?

+ ¢Es necesario ajustar los datos de corte para mandrinar con grandes voladizos?

+ ¢Qué datos de corte debo utilizar al aplicar una herramienta de mandrinar?

+ ¢Qué aspectos hay que tener en cuenta para mecanizar agujeros de gran didmetro?

- ¢Cual es la maxima desviacién de un escariador?

Montaje, ajuste y mantenimiento de la herramienta

¢Coémo preparo la herramienta de mandrinar en desbaste para operaciones de mandrinado con varios filos, mandri-
nado escalonado o mandrinado con un solo filo?

+ ¢Coémo preparo el diametro ajustable de CoroBore 825 o de la cabeza de mandrinado de precision 391.37A/B?
- ¢Dispone la cabeza de mandrinado de precision 391.37B de contrapeso? ¢Como se debe ajustar este peso?

- ¢Qué mantenimiento requiere una herramienta de mandrinar?

Desgaste de la herramienta

- ¢Coémo analizo el desgaste de la plaquita?

Calidad de las piezas

- ¢Qué aspectos hay que tener en cuenta para conseguir una buena calidad de agujero?

Informacién general/indice: preguntas frecuentes

F5 F31
F6-F7

F6,F16
F 41-F 42

F 46, F 52
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F19,F31
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F 10
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Portaherramientas/maqui- 11 R Rk
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Eleccion del portaherramientas

- ¢Qué ventajas aporta un sistema de cambio rapido?
— Preparacion mas rapida y mejor utilizacion de la maquina
+ ¢Es el acoplamiento Coromant Capto un sistema de cambio rapido y también un sistema modular?
— Si, su faceta modular permite construir herramientas con articulos estéandar y conseguir la longitud correcta para

cada aplicaciéon y maquina-herramienta, y su faceta de cambio rapido permite una preparacion mas rapida y mejora
la utilizacion de la maquina.

¢Qué tipo de sistema de mango es adecuado para mi maquina?

+ ¢Puedo utilizar las mismas herramientas de acoplamiento Coromant Capto en otras maquinas?
— Si, en todos los tipos de maquina nuevos y existentes. Sélo hay una version del acoplamiento

- ¢Puedo utilizar también las herramientas de acoplamiento Coromant Capto en maquinas con otros sistemas de
acoplamiento?

— Si, con los mangos basicos es posible convertir los acoplamientos mas habituales en Coromant Capto.

+ Acabo de adquirir una nueva maquina multi-tarea. ¢Cémo debo equiparla?

— En este tipo de maquinas es importante utilizar un sistema como Coromant Capto para cumplir los requisitos de la
amplia variacion de demandas (torneado, fresado y taladrado) que se utilizan tanto en aplicaciones estacionarias
como rotativas.

-+ ¢Puedo utilizar mis herramientas especiales con mango si tengo el sistema estandarizado Coromant Capto en la
maquina?

— Si, puede utilizar la gama de adaptadores para herramienta con mango cuadrado.

+ ¢Se puede utilizar el acoplamiento Coromant Capto para otros fines?
— Si, por ejemplo, para fijar y sujetar la pieza de trabajo

- He seleccionado una herramienta de torneado/fresado/taladrado/mandrinado/roscado, ¢qué tipo de mangos hay
disponibles?

- Necesito informacion sobre:
— HydroGrip
— CoroGrip
— Adaptadores Silent Tools
— CoroTurn SL

— Easy fix

Como se aplican y utilizan las herramientas

- ¢Coémo se aplica una unidad de sujecién en un centro de torneado?
— Segln el acoplamiento de la maquina, disponemos de varias unidades estandar o adaptadas a la maquina.

- ¢Como afecta la desviacion del portaherramientas a la vibracion y a la calidad de mecanizado?
— Reduccién de la duracion y mal acabado superficial es siempre una consecuencia de una desviacion incorrecta.
Utilice herramientas directas integradas o portaherramientas Hydro-Grip para herramientas redondas.

Montaje, ajuste y mantenimiento de la herramienta

Necesito informacion sobre valor max. de rpm y equilibrado.

+ Utilizo el tipo antiguo de portapinzas con acoplamiento Coromant Capto y la sujecion no funciona correctamente.
— Utilice un tornillo de tope para impedir que la herramienta entre mas alla de la superficie de expulsion del tirante

Pagina

G5

G7

G20

G7

G7

G 28

G7

G7

G 36

G114
G 103

G 100,A 126

G 86, A124,A 147,
B 58, C 40

A 127

Pagina

G 22

G 12-G 15

Pagina

G 13-G 15

G 16



‘ h < Informacién general/indice:
>

- La unidad de corte esta atascada en la unidad de sujecién/husillo. ¢Qué debo hacer?

- Tengo un portaherramientas CoroGrip que parece que no sujeta la fresa con la fuerza correcta. ¢Coémo puedo
comprobar el funcionamiento?

+ ¢Coémo puedo verificar el desplazamiento del tirante en una unidad de sujecion montada?

+ Necesito un dispositivo de montaje para mi sistema de herramientas modular
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