Le presentamos nuestros
nuevos catalogos

hparece desde 11.2

En sus manos tiene uno de nuestros ultimos folletos o catdlogos, que 2

incluye los ultimos lanzamientos. Obtenga informacién adicional sobre ‘
dichas novedades a continuacion.
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C - Informacion mis sencilla Le
localizar
- /neluye las seluciones Le

melanizalkeo mis recientes
- Ineluye el LoroPak I1.1

- Pos partes, mis facil Le usar

- Medidas en sistema métrico y puljadas

Novedades

Consta de dos partes: herramientas rotativas y herramientas de torneado y se incluyen todas las novedades a partir
del CoroPak 11.1.

Herramientas rotativas: fresado, taladrado, mandrinado y sistemas portaherramientas relacionados
Herramientas de torneado: torneado general, tronzado y ranurado, roscado y sistemas portaherramientas relacionados

En el nuevo folleto “Nuevas herramientas de corte y soluciones” se presenta informacion adicional relativa a los
ulitmos lanzamientos de herramientas y soluciones de mecanizado.

Donde encontrar...

...informacién sobre pedidos, dimensiones y datos de corte:

en los catélogos “Herramientas rotativas” o “Herramientas de torneado”o,

en el caso de las herramientas nuevas a partir del 11.2, en el Suplemento
del CoroPak

...informacién adicional acerca de nuevas herramientas de corte y soluciones

de mecanizado: en el folleto “Nuevas herramientas de corte y soluciones”.

//,__J
Guia de uso rapido

La guia CoroKey ofrece una seleccion de primera elecciéon de herramientas,
plaquitas y datos de corte.

Todo a su disposicion on line

Podra descargar todos los catalogos, folletos y guias técnicas en nuestra pagina web, Nues, i
www.sandvik.coromant.com También podra obtener una version en DVD en la que : e PAEIMA wep est4

) s . ; . SEMpre :
se incluyen los Ultimos catalogos, el folleto “Nuevas herramientas de corte y soluciones” n rre ”’cﬁ(ﬂlfzd/ld, lon la
y la Guia técnica. ElI DVD contiene enlaces activos, animaciones ilustrativas y numerosas

or 5 ; .
VOrmacién myis retiente
secuencias de video. Para solicitar su copia del DVD o de cualquier otro material

impreso, péngase en contacto con su representante local o haga su pedido
en www.sandvik.coromant.com.
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integrado Coromant Capto® con CoroMill® 316

Silent : Tools®
Silent Tools para fresado

silent ° Tools®

Aumente su productividad con adaptadores de fresado

antivibratorios Silent Tools.

CoroMill® 316

Aplicacion mas amplia con una nueva gama de cabezas

de ranurado intercambiables



Ranurado frontal CoroCut® SL
La solucién para ranurado frontal interior

CoroMill® 176

Solucién de fresado de engranajes que permite ahorrar
costes.

Coromant Capto® C10

La mayor estabilidad para cortes pesados en aplica-
ciones de torneado, fresado y taladrado.

Unidades de sujecion Coromant Capto®

Unidades de sujecion con sistema de cambio
rapido para portaherramientas accionados y
estaticos

Mandrinado de alto avance

Aumente la seguridad en el proceso en
tubos largos de fundicién centrifugada



Soluciones de centro
de mecanizado

Sandvik Coromant suministra conjuntos de herramientas para centros de
mecanizado de pequenos a grandes, que cubren mas tipos de mecanizado
que cualquier otro proveedor con portaherramientas productivos de facil uso.

Para maximizar la eficiencia del mecanizado y minimizar problemas, nuestro
mensaje es sencillo: si es pequeno, debe ser corto; si es grande, debe ser
modular.

Centros de mecanizado grandes

El largo alcance y la alta estabilidad son
dos rivales que luchan activamente cuando
aumentan las dimensiones de los compo-
nentes. La gran ventaja de los conjuntos
modulares radica en que cada longitud de
herramienta necesaria se puede obtener
con un ndmero limitado de elementos
adaptables, disenado cada uno de ellos
para maximizar la estabilidad.

Con conjuntos cortos y mas estables, es
posible maximizar la productividad del
mecanizado.

Con longitudes de herramienta superiores
a 4 x D, los adaptadores antivibratorios
Silent Tools son siempre beneficiosos.

o Pequeno

Centros de mecanizado pequenos

En centros de mecanizado pequenos, la im-
portante linea del calibrador fija los limites.

Con los conjuntos de herramientas ultra-
compactos Sandvik Coromant, como el EH
integrado, puede acceder a longitudes de
herramienta que, de otra manera, serian
imposibles, y beneficiarse de la transmision
directa de la potencia de la maquina-herram-
ienta hasta los filos.

4 Visite www.sandvik.coromant.com para obtener mas informacién o pongase en contacto con su representante de ventas local.



La gama Sandvik Coromant de soluciones sdlidas y modulares:
HSK 40, 50, 60, 100, 125, 160

- Cono pronunciado 30, 40, 50, 60
BIG-PLUS 40, 50




Soluciones de centro de
torneado

Para obtener todo el potencial de un centro de torneado, este debe estar equipado
con plaquitas y herramientas de mecanizado productivas. Pero lo que a menudo se
pasa por alto es la importancia del sistema de sujecion de torreta y el portaherra-

mientas. Estos pueden influir considerablemente en el aprovechamiento de la

izado
Eficiencia del mecaniza

maquina y en la eficiencia del mecanizado.

Consulte lo que puede hacer el refrigerante HP y el sistema de cambio rapido Coro-
mant Capto® para cambiar del rectangulo azul mas pequefo al amarillo mas grande.
Aprovechamiento de la
maquina

Refrigerante HP
. Sistema de cambio rapido

. Produccion normal

Q)

Aprovechamiento de la maquina de +25% con sistema de cambio rapido Coromant Capto

10 min
El cambio de herramienta con la unidad de sistema de cambio rapido Coromant Capto se realiza

con facilidad en un minuto. No es necesario efectuar sondeos gracias a la alta capacidad de

repeticion. Normalmente, el aprovechamiento de la maquina se mejora en un 25% cambiando de

sujecion de mangos a unidades de sujecion de sistema de cambio rapido Coromant Capto.

- Permite acceder a la gama completa de productivas herramientas y adaptadores Coromant
Capto.

Disponible con opciones de posicion doble y unidades de herramienta accionadas.
Obtenga mas informacion en la pagina 34.

Visite www.sandvik.coromant.com para obtener mas informacién o pongase en contacto con su representante de ventas local.



Eficiencia del mecanizado de + 20%

El refrigerante HP puede mejorar la eficiencia del mecanizado en un 20%. Esta
es la consecuencia de la temperatura baja en la zona de corte y una mejor
eliminacion de las virutas.

El HP Coromant Capto dirige automaticamente el refrigerante al filo. Las boquil-
las de precision se orientan al punto correcto en la plaquita a un angulo bajo
de trayectoria, y crean una cuia hidraulica entre la viruta y la cara de des-
prendimiento de la plaquita.

Tenga también en cuenta:
Adaptadores antivibratorios Silent Tools® para obtener datos de corte pro-
ductivos en voladizos largos
Sistema modular de herramientas CoroTurn® SL que permite reducir el
inventario
Adaptadores cortos de tronzado y ranurado Coromant Capto (CoroCut® SL)
para lineas del calibrador limitadas

Herramientas accionadas

Los portaherramientas accionados
con Coromant Capto permiten utilizar
el sistema de cambio rapido en todos
los tipos de operaciones rotativas.

Acceda a herramientas largas en una
linea del calibrador limitada con EH
corto integrado Coromant Capto y pin-
zas ER integradas con EH y CoroMill®
327.



Soluciones de gene-
racion de energia

Una turbina de gas estacionaria es un componente importante de una cen-
tral energética de carbon moderna o de gas. Incluye un amplio conjunto de
componentes méviles que suponen, cada uno de ellos, un reto especifico de
mecanizado.

Disponemos de una oferta completa de herramientas que le sitlan en una
posicion ventajosa en esta area: desde herramientas estandar hasta solu-
ciones personalizadas, ademas de ayuda cuando se trata de conocimientos
profundos de las aplicaciones.

La turbina de gas se compone de un conjunto de discos fijados en el
eje, con separadores y discos alternandose. Estos complejos compo-
nentes cuentan con cavidades perfiladas con distintos requisitos de

holgura dificiles.

La optimizacion de la programacion y de las herramientas es funda-

mental.

+ Componente: disco separador de la turbina de gas

- Material: Inconel

- Solucién: herramientas estandar y especiales para perfilado y
formacioén de cavidades

El sistema modular
CoroTurn® SL70

ofrece una gran
estabilidad para
perfilado.

\m

CoroTurn® SL70

con plaquitas re-
dondas de calidad
CC6060 para un
mecanizado produc-
tivo.

El sistema de lama antivibratoria personalizado ofrece
estabilidad y precisién en camaras internas, con un sumi-
nistro optimizado de refrigerante para la eliminacion de las
virutas de la ranura.

Visite www.sandvik.coromant.com/power para mas informacion, o péngase en contacto con su representante de v




En la primera fase del mecanizado, el peso de un componente de eje
normal se reduce hasta en un 30%.

Para obtener la maxima productividad, es fundamental contar con ge-
ometrias seguras y herramientas fiables.

Aplicacion: torneado pesado
Componente: eje de la turbina de gas

Material: acero

Coromant
Capto® c10

Consulte la pagina

Unidades d
Capto®

Para tornos en Vv

Cuchillas an

&/g
torias

El tornofresado es un método eficiente para mecanizar las ranuras en la Soluciones fabric
carcasa de una turbina de gas, que proporciona una gran productividad con medida
respecto al fresado de disco convencional.

Unos conocimientos avanzados de la aplicacion son fundamentales.

Componente: carcasa de la turbina de gas

Material: fundicion nodular

Caracteristica: ranura, anchura de 70-160 mm (2.756-6.299 pulgadas)
Solucién: tornofresado con CoroMill® 200
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Soluciones personalizadas

¢Desea mecanizar un perfil de engranaje espe-
cial?

Pongase en contacto con el representante de
ventas local para ver nuestra oferta de herra-
mientas personalizadas.

Fresado de engranajes
para todas las areas

El fresado de engranajes es una tarea considerable si se tienen en cuenta
las dimensiones de los vehiculos pesados y los aerogeneradores que algunas
ruedas dentadas deben accionar. Y con hasta el 90% de la fabricacion de
todos los engranajes que implica mecanizado, es fundamental aprovechar el
potencial para aumentar la productividad.

En comparaciéon con herramientas HSS tradicionales, nuestras soluciones

de plaquitas intercambiables reducen considerablemente el coste por rueda
dentada mecanizada, gracias a la posibilidad de alcanzar unos datos de corte
superiores y una mayor vida util efectiva de la herramienta.

Ofrecemos soluciones de herramientas para varios tipos de perfiles de engranajes.

Visite www.sandvik.coromant.com/power para mas informacion, o péngase en contacto con su representante de ventas local.



Ahorre costes

Con nuestras soluciones de fresado de engranajes no sélo obtiene
mayores velocidades y avances y una reduccion del ciclo; al mane-
jarse la herramienta con facilidad y al no haber desembolsos adicion-
ales para un segundo rectificado/recubrimiento de la herramienta, se
reducen sustancialmente los costes de fabricacién en comparacion
con las herramientas HSS.



Superficies endureci-
das rentables

Es posible que sepa que la manera mas rentable de acabar superficies endure-
cidas consiste en utilizar métodos de mecanizado y plaquitas con punta CBN.
Pero, ¢ sabia que Sandvik Coromant ha ido mas alla cuando se trata de obtener
un acabado 6ptimo de la superficie?

Obtenga las superficies mas rentables en acero endurecido.

Xcel, el coche de Formula 1

Su diseno inteligente y patentado permite acabar una su-
perficie mas rapidamente que cualquier otra herramienta o
plaquita. Es el Formula 1 de las plaquitas CBN. Xcel corta con
un filo largo ligeramente inclinado que puede alcanzar una alta
velocidad de avance y ofrecer, a la vez, un excelente acabado
de la superficie. El disefio Xcel tiene también un efecto muy
positivo sobre el desgaste de la plaquita CBN, ya que lo retra-
sa y lo hace uniforme y muy previsible.

Xcel

0.40 mm/r (0.016 pulg./r)

Puede aplicar Xcel: Puede aplicar plaquitas WH:
Cuando la estabilidad sea alta + Cuando la superficie esté en paralelo o en perpen-
Cuando la superficie esté en paralelo o en perpen- dicular a la linea central del componente (el perfi-
dicular a la linea central del componente lado se puede realizar con torneado de eje B)
Contra la escuadra con rebaje > 2.6 mm (0.102 * En cortes continuos y discontinuos
pulgadas) - A velocidades de avance < 0.3 mm/r (0.012
En cortes continuos y discontinuos pulg./r)
A velocidades de avance > 0.3 mm/r (0.012
pulg./1)

12 Visite www.sandvik.coromant para obtener mas informacién o péngase en contacto con su representante de ventas local.



Wiper, el coche deportivo

Si Xcel es el Férmula 1, el -WH Wiper es un coche deportivo,
facil de conducir y con un alto rendimiento. Su filo patentado
tiene varios radios de fusién que facilitan la aplicaciéon con
respecto a otras soluciones Wiper. La plaquita rascadora
Wiper -WH genera el mismo acabado de la superficie que una Extension de la p
plaquita con radio a una velocidad de avance del doble. CB7025

Consulte la pagina 59

Radio 0.8 mm (0.032 pulgadas) Radio 0.8 mm (0.032 pulgadas)

con Wiper -WH

0.20 mm/r (0.008 pulg./r) 0.120 mm/r (0.004 pulg./r)

Avance por vuelta para una rugosidad de superficie de R, < 1.0 pm Ba"as de mand

duro solido CoroT
Excelente para torneado
Consulte la pagina 59

Superficies generadas

Plaquita con radio  Wiper -WH Xcel
Radio de punta, mm (pulgadas) 0.80 (0.032) 0.80 (0.032) -
f, mm/r (pulg./r) 0.10 (0.004) 0.20 (0.008) 0.40 (0.016)

Valores de calidad de superficie habituales en una maquina-herramienta estanda

R, pm (pin) 0.45 (18) 0.40 (15) 0.80 (32)
R, pm (pin) 1.8 (71) 1.7 (67) 3.9 (154)
Condiciones:

Dureza = 58 HRc, a, = 0.15 mm (0.006 pulgadas), v, = 160 m/min (520 pies/min), plaquita ¢
CB7015




CoroCut® MB y CoroTurn® XS

Geometrias de rotura de
las virutas

<o ovitan atastos L2
Virutas en agujeros pequenes

La evacuacion de las virutas puede ser un problema en mecanizado inte-
rior, especialmente cuando los didametros de los agujeros son pequenos.
Con las nuevas geometrias de rotura de las virutas en CoroTurn XSy
CoroCut MB, las virutas se rompen y se eliminan facilmente.

S ———————————————————————————
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Aplicacion
CoroTurn XS
+ Torneado interior
Diametro del agujero de hasta 4.2 mm (0.165 pulgadas)
+ Aplicaciones de mecanizado de piezas pequenas

CoroCut MB
+ Torneado interior

Diametro del agujero de hasta 10 mm (0.394 pulgadas)

Caracteristicas técnicas

+ Rompevirutas de rectificado
Herramientas de precision

B v NS

Area de aplicacion ISO

10 mm (0.394")

CoroTurn® XS

- Resistente al desgaste de calidad GC1025 con recubrimiento fino de PVD

CoroTurn XS

- El ingenioso pasador de posicionamiento bloguea el CoroTurn XS en la

posicion correcta

- Las barras para mandrinar han sido disenadas con suministro interno de

fluido de corte

CoroCut MB

+ Para incrementar la estabilidad y accesibilidad, las barras CoroCut MB es-
tan disenadas con una cabeza excéntrica y una seccion transversal oval

- Las plaquitas se fijan de forma segura con un disefo de rail

Gama
CoroTurn XS
Dimensiones de  Agujero min., Angulo de
la plaquita mm (pulgadas) posicion Lead angle
04 4.2 (0.165) 98° -8°
05 5.2 (0.205) 98° -8°
06 6.2 (0.244) 98° -8°
o7 7.2 (0.283) 98° -8°
CoroCut MB
Dimensiones de  Angulo de Radio de punta,
la plaquita posicion Lead angle mm (pulgadas)
o7 93° -3° 0.2 (0.008)
07 982 -3° 0.2 (0.008)

Radio de punta,
mm (pulgadas)
0.2 (0.008)

0.2 (0.00:
0.2 (0.00:
0.2 (0.008

8)
8)
)

Orient-

acion de Calidad de
la plaquita plaquita

R GC1025

L GC1025

Calidad de
plaquita
GC1025
GC1025
GC1025
GC1025

CoroCut® MB

Suplemento 11.2,
pagina

A21

A21

A21

A21

Suplemento 11.2,

pagina
B5
B5

Para obtener informacién adicional, consulte los catélogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com

TORNEADO GENERAL 15



Barras de mandrinar, diseno T-Max® P con palanca

Con refrigerante interno

Mejora el condrol de
virutas o la vida Jt Le 2
plﬂ{d(’fd/

Un nuevo diseno con refrigerante interno mejora la

gama existente de barras de mandrinar con diseno
de palanca para plaquitas de forma basica negativa
T-Max P

Aplicacion
- Torneado interior
- Voladizo de hasta 4 x D, dmm

Gama
25, 32,40 CNMG120408

Para obtener informacion adicional, consulte los catalogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite
www.sandvik.coromant.com

S ——————————————————————
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CoroCut® de 2 bordes

Plaquitas de dos caras

Para randras de hasta
28 mm (11 pulﬂms) Le

FV@[M

Ahora hay disponibles rentables
plaquitas de dos caras con ge-
ometria de corte ligero. Permiten
obtener un alto avance y un buen
control de virutas, necesarios
para ranurar con altas veloci-
dades de arranque de viruta.

Aplicacion

Profundidad maxima de la ranura: 28 mm (1.102 pulgadas)

+ Anchuras de la ranura: 9 y 10 mm (0.354 y 0.394 pulgadas) . . .
+ Avance de medio a alto: 0.15-0.40 mm/rev (0.006-0.016 pulgadas/

rev) Area de aplicacion ISO
Gama

09,10 (0.354,0.394) M GC1125, GC4225

Para obtener informacion adicional, consulte los catalogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite
www.sandvik.coromant.com

N\
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Barras de mandrinar y lamas CoroCut® SL

Para ranurado frontal
Interior

Piimetro
dosde 41 mom (G614 pulgadas)

Ahora es posible realizar el ranurado frontal interior con mayor estabilidad
gracias a las barras de mandrinar y las lamas de ranurado frontal CoroCut
SL (bloqueo por dentado).

El acoplamiento CoroCut SL entre la barra y el cabezal proporciona la
estabilidad fundamental, ideal para el mecanizado de materiales mas du-
ros. Ademas, la flexibilidad del sistema CoroCut SL ofrece mas opciones
mediante un inventario de herramientas pequeno.

S ————————
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Aplicacion

- Ranurado frontal interior
Avance medio

- Diametro min. del agujero: 41 mm (1.614 pulgadas)
Anchura max. de la ranura: 6 mm (0.236 pulgadas)

Caracteristicas técnicas
Acoplamiento CoroCut SL40/SL32 entre la barra de mandrinar y la lama,
para una mayor estabilidad
Montaje estable de la plaguita con acoplamiento de rail CoroCut

+ Las barras de mandrinar proporcionan mayor alcance en cavidades y aguje-
ros profundos

El refrigerante que pasa por las barras de mandrinar se dirige al filo

Soluciones de sistema de cambio rapido

Con cientos de adaptadores, barras y cabezas de corte SL disponibles,
el nimero de combinaciones de herramientas posibles es inmenso.
Reduzca notablemente el inventario de herramientas y obtenga un

rendimiento comparable a una herramienta enteriza.
Construya su propia herramienta en el sitio www.tool-builder.com

Gama

Barras de mandrinar

Diametro de la barra de

mandrinar Dimensiones del acopla Suplemento 11.2,
mm (pulg.) miento SL Estilo pagina

40 (1.575) 32,40 N 16

50 (1.968) 32,40 N 16

Lamas de corte

Dimensiones del

acoplamiento SL Tamano de Diametro del primer corte Suplemento 11.2,
Estilo asiento Curva mm (pulgadas) pagina
40 D/I H, J, K A B 40-300 (1.574-11.511) 12

Para obtener informacién adicional, consulte los catdlogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com

TRONZADO Y RANURADO 21



CoroThread® 266

Para agujeros mas
pequenos

Barras 4 mardrivrar” 4
idades de corte sMPEAEE

Las ultimas incorporaciones en la gama CoroThread
proporcionan mas opciones para el roscado en agu-
jeros pequenos.

Los portaherramientas sin placa de apoyo para
plaquita permiten el acceso en diametros mas
pequenos con el mismo rendimiento de mecanizado
altamente estable.

Aplicacion
Roscado interior
Diametro min. del agujero: 20 mm (0.787 pulgadas)

Gama

Unidades de corte 16,22 (3/8) (1/2) A derecha e izquierda 20 (0.787) C3,C4,C5
Coromant Capto

Cabeza de corte SL 16 (3/8) SL (bloqueo por dentado) 20, 25 (0.787, 0.984)

Para obtener informacién adicional, consulte los catalogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com

S —————————————————
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CoroMill® 176

Fresado de engranajes
rentable

wna alterrativa p/@ducﬁx/w

2 las herramierdas HSS

Una innovadora fresa de plaquita intercambiable para un productivo
mecanizado de ruedas dentadas.

CoroMill 176 es una alternativa mas rentable a las herramientas HSS
(acero de alta velocidad) con posibilidad de segundo rectificado, y esta
disefnado para engranajes del rango de médulo de 4 a 6. Su capacidad
para alcanzar velocidades de corte mas altas, en combinacion con el
cambio facil de la plaquita, reducira los tiempos de ciclo y lo convertira en
la opcion ideal de fresado de engranajes de alta productividad.

Ventajas

+ Velocidades de corte altas
- Vida util mas larga de la herramienta, reduccion del tiempo muerto
Cambio y manejo facil y repetible de la herramienta
Sin segundo rectificado adicional ni costes de recubrimiento
Reduccion del coste total por rueda dentada en comparacién con las herramientas HSS
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Aplicacion

Engranajes para transmisiones industriales, vehiculos pesados, energia .
edlica
Desbaste, semiacabado, acabado Area de aplicaci6n ISO

Perfiles del engranaje segtn la norma DIN 3972-2
Rango de médulos: 4-6
Maquinas de estampacién, maquinas multitarea, maquinas de 5 ejes

DIN3972-2 Perfil de engranaje con protuberancia

Caracteristicas técnicas

Calidad clase B de acuerdo con la norma DIN 3968

Un alto nimero de dientes efectivos reduce el tiempo de mecanizado por
rueda dentada

Acoplamiento de la plaquita iLock para una mayor precision y altas toleran-
cias

Facil procedimiento de intercambio de plaquitas (consulte las instrucciones
en la pagina siguiente)

Plaquita de alto rendimiento de calidad GC1030 para acero

Geometria de corte media -PM para todas las plaquitas estandar

Plaquitas a medida para perfiles de engranajes especificos también dis-
ponibles a peticion

Cuerpos de fresa disponibles como herramientas a medida

Gama (plaquitas)

Suplemento 11.2,

Rango de médulos Calidad Geometria pagina
4 GC1030 -PM D18
B GC1030 -PM D18
6 GC1030 -PM D18

Para obtener informacién adicional, consulte los catalogos de herramientas rotativas y de herramientas
de torneado o visite www.sandvik.coromant.com
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Rendimiento

Condiciones
Operacion

Pieza

Material de la pieza

Datos de corte

V. m/min (pies/min)

n rpm

v; mm/min (pulg./min)
f, mm/r (pulg./r)

Corte de engranaje externo

Rueda dentada del planetario

Acero, 17CrNiMo6, ISO P

CoroMill 176

130 (426.5)

230

6.94 (22.769)

3-3.5 (9.842-11.483)

Herramienta HSS de la compe-
tencia

50 (164)

96

2.85 (9.350)

3.1-3.25 (0.122-0.128)

Ruedas dentadas completas

Min/rueda dentada

24
90

6
200

En comparacion con una herramienta HSS, CoroMill 176 funciona con datos de corte mas altos para comple-

tar mas ruedas dentadas en el tiempo asignado de mecanizado.

Vida util de la herramienta, compo-

nentes

30 |

25 |

2(

51

m0f(

Herramienta

HSS

i

CoroMill® 176

Ofrecemos una gama de plaquitas estandar DIN, con plaquitas para perfiles de engranajes especiales disponibles a
peticion.
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Instrucciones de montaje de la plaquita para la fresa madre de perfil completo
CoroMill® 176

Realice este procedimiento de cambio rapido de la plaquita para garantizar que el CoroMill 176 conserve su alto nivel de rendimiento
original.

1 Afloje las plaquitas con solo 3 o 4 vueltas de la llave
dinamométrica.

2 Desenrosque y extraiga todas las cunas y plaquitas, limpie
a fondo el cuerpo de la fresa y compruebe que no quedan
suciedad ni particulas que podrian afectar a la colocacion
de la plaquita. Inspeccione el alojamiento de la plaquita, la
cuia y el tornillo para asegurarse de que no hay defor-
macion ni desgaste.

3 Aplique Molycote al tornillo. Vuelva a montar la cuna y la
plaquita: manténgalas ligeramente en su sitio mientras las
aprieta con una llave dinamométrica (3 Nm).

4 Aseglrese de que la plaquita esta correctamente montada
comprobando su alineacion con el cuerpo de la fresa y
verificando que no hay ninglin espacio entre la plaquita y
la cuna.

5 Inspeccione visualmente otras areas que sean importantes
para que la herramienta funcione bien, tales como el aco-
plamiento, el alojamiento de la plaquita y las chavetas.

FRESADO
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CoroMill® 316

Fresado con cabezas
iIntercambiables

qievas tabezas, mas
ﬂflfdM[@KZS

El sistema de fresado con cabezas
intercambiables (EH) CoroMill 316
permite realizar mas aplicaciones
con la adicion de cabezas de corte
nuevas.

Construido seguin el concepto
versatil de acoplamiento de
seguridad entre el mango de

la herramienta y la cabeza de
ranurado, las nuevas herramientas
ofrecen un rendimiento optimizado
y son un complemento de la gama
existente.

S —————————————————————————————
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Aplicacion
Fresa para ranurar de punta esférica

+ Fresado del perfil . @ . @

Mecanizado de aluminio (calidad H10F sin recubrimiento) ; L
Area de aplicacion I1SO

Fresa para ranurar con radio de esquina

- Fresado de ranuras, fresado en escuadra
Fresado en "plunge"
Planeado

+ Formacion de rampas y de cavidades

Fresa de achaflanar

Achaflanado

- Taladrado de puntos
Consulte también la pagina 48

Caracteristicas técnicas
Acoplamiento EH

- Diseno conico resistente y fiable
Maxima resistencia y seguridad

Mango de herramienta

+ Opciones en acero y metal duro
Amplia gama de opciones de acoplamiento de maquinas disponible

Fresa para ranurar de punta esférica

- Profundidad méaxima del corte: 0.8 x D,
Filo resistente para desbaste de perfil

Fresa para ranurar con radio de esquina

Profundidad méxima del corte: 0.8 x D,
- Seguridad para fresado de ranuras
Filo resistente

Fresa de achaflanar

- Posibilidades de aplicacion para taladrado de puntos (agujeros guia)
Para materiales dificiles, por ejemplo, acero inoxidable pegajoso

Gama
Dimensiones del acopla- Suplemento 11.2,
Tipo de cabezal miento EH Calidad pagina
Fresa para ranurar con radio E10,E12,E16 GC1030 D10
de esquina
Fresa para ranurar de punta E10, E12, E16 GC1030, H10F D12
esférica
Fresa de achaflanar E10, E12, E16 GC1030 D13

Para obtener informacién adicional, consulte los catélogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com
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Mandrinado de alto avance

Seguridad del proceso para
tubos cilindricos

0/:7,‘0»((;4/0 para materiales

abrasos

Una alta seguridad del proceso es fundamental al ensanchar tubos
cilindricos. La accioén de corte estable del nuevo mandrino de alto avance
responde a esta necesidad para ofrecer un espesor de pared uniforme y
una alta calidad superficial.

Este completo sistema de herramientas aprovecha la estabilidad del
mandrinado de traccion, con resistencia al desgaste optimizada para
materiales altamente abrasivos.

S —————————————————
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Aplicacion
Industria petroquimica, por ejemplo, tubos de etanol, de hasta 5 m (16.4
pies) de longitud
Material: acero inoxidable duplex y de base de CrNi
Rango de diametro: 55-200 mm (2.165-7.874 pulgadas)
Profundidad maxima del corte: 7 mm (0.276 pulgadas)

En maquinas-herramienta con capacidad de direccién de avance inverso
(mandrinado de traccion)

Capacidad necesaria de refrigerante: 200-800 litros/min (44-176
galones/min)

Refrigerante recomendado: aceite puro

Caracteristicas técnicas
Sistema de herramientas completo: eje motriz, rodamientos, centrador
cabezal de ensanchamiento

Plaquitas resistentes al desgaste optimizadas para materiales abrasivos y
disponibles de serie

Tolerancia del agujero que se puede obtener: £0.05 mm (+0.002 pulgadas)
a una velocidad de avance de 0.3 mm (0.012 pulgadas) por plaquita

Acabado de superficie: R, mejor que 3.2 pm (126 pin)

El mandrinado de alto avance deja una tolerancia de trabajo minima para
reducir el coste de operacion de rectificado por separado

Las herramientas se pueden pedir para adaptarse al tamano del agujero
previo y del agujero finalizado necesario

Eje

centrador

Cabezal de ensan-
chamiento

Gama (plaquitas)

Suplemento 11.2:
Plaquita Calidad pagina
HFC-070900-T GC1025, GC2015 E1

Para obtener informacién adicional, consulte los catélogos de herramientas rotativas y de herramientas
de torneado o visite www.sandvik.coromant.com

BvHEs

Area de aplicacion ISO

Pongase en contacto con el repre-
sentante local
de Sandvik Coromant
para obtener informacion sobre
pedidos

TALADRADO
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CoroDrill® 428.5 y CoroDrill® 428.7

Brocas canon de alta
productividad

Dos nuevos tipos de brocas canén ofrecen mayor productividad con
respecto a las herramientas convencionales en esta area. Son la nueva
eleccion principal para agujeros largos de diametro pequeno cuando las
tolerancias estrechas son fundamentales.

Aplicacion
Diametro min. del agujero: 1 mm (0.039 pulgadas)
Longitud méx. del agujero: 300 mm (11.811 pulgadas) . . @

Area de aplicacion ISO
CoroDrill 428.5

Broca candén de metal duro
Rango de diametro: 1-12 mm (0.039-0.472 pulgadas)

CoroDrill 428.7 /< R, =
+ Broca de alto avance con nuevo formador de viruta
Rango de diametro: 3-12 mm (0.118-0.472 pulgadas)
Ideal para tamanos de lote grandes

~—
-

¥ |
.

La formacion optimizada de viruta
posibilita un alto avance

Gama
Suplemento 11.2,
Brocas caion Diametro mm (pulg)  pagina
CoroDrill 428.5 1-12 (0.039-0.472) E4
CoroDrill 428.7 3-12 (0.118-0.472) E4

Para obtener informacién adicional, consulte los catélogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com

Ventajas

Importante mejora de rendimiento con respecto a las brocas caién convencionales
CoroDrill 428.5: reduccién de las vibraciones para la seguridad del proceso
CoroDrill 428.7: rompevirutas para una mayor eliminacion del metal
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Unidades de sujecion Coromant Capto®

Personalice su torreta

Sistema de cambio répilo
para aumendar el apr @}/@'
chamiento Le la maguora

Las unidades de sujecion de sistema de cambio rapido Coromant Capto
ofrecen un rendimiento sin igual y garantizan la optimizacion del aprove-
chamiento de la maquina mediante un tiempo reducido de configuracion y
produccién.

S —————————————————————————————
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Aplicacion
Las unidades de sujecion para portaherramientas ac-
cionados y estaticos, incluyendo unidades de sujecion

de dos estaciones, se encuentran disponibles para los
siguientes acoplamientos de torreta:

- CDI, acoplamiento de disco Coromant Capto
- CBI, acoplamiento de perno Coromant

- VDI (DIN 69880)

+ Acoplamiento de mango

Para obtener mas informacion, descargue o pida el folleto del sistema de cambio
rapido para centros de torneado, C-2940:138 en la direcciéon www.sandvik.coromant.
com

Caracteristicas técnicas

VDI
(DING9880)

Acopla-
miento de
mango

- Sistema de cambio rapido y modularidad con Coromant Capto

- Disenado para lineas del calibrador lo mas cortas posible

+ Preparado para refrigerante a alta presion

- Accesibilidad a la torreta y cambio simplificado de la herramienta en portaherramien-

tas accionado con una sola llave dinamométrica y %2 vuelta

+ Unidades de sujecién de dos estaciones para posiciones de eje Y o intercambio de
media torreta para un mayor nimero de posiciones de la torreta

CDI

CBI

Rendimiento
Ahorros con Coromant Capto
Factor Ahorros
Ahorros fijos Cambio de lote Tiempo de configuracién (compensacion incluida) 60 min/lote
Cambio de herramientas Cambio de una herramienta rotativa desgastada 10 min/cambio de herramienta
Ahorros variables Refrigerante de alta presion Mayor velocidad de corte +20%
Vida dtil de la herramienta prolongada +50%

Control de virutas

Sin operario/intervencion de ciclo

Ajuste de la boquilla

Planeado y ranurado

Mayor didmetro y profundidad del corte

Mayor velocidad de arranque de viruta

Facilidad de manejo

Cambio de herramienta

Seguridad del operario

Control de virutas

Gama

Acoplamiento
de la torreta
CDISO

MZ68A
MS40A

MS60A

Maquinas-herramienta

Emco Hyperturn 690; Gildemeister GMX 250-400; J.G. Weisser Univertor;
MAG Boehringer VDF 450; MAG Hessapp DVT 550, Monforts RNC 700;
Scherer VDZ 320, 420; WDZ 250 Duo, WDZ 350

Mazak — QTN 200, 250 MCT (torreta CBI opcional)

Mori Seiki — NZ1500, 2000; DuraTum 2050, 2550; NT1000, 3100, 3150,
3200; NTX1000, 2000

Mori Seiki — NL1500-3000; NLX2000, 2500; NT4200, 4250, 4300, 5400

Suplemento 11.2,

Unidades de sujecion Coromant Capto pagina
Unidades de sujecion manuales G4
Dispositivos de sujecién automaticos G7
Adaptadores para lamas de tronzar, barras de mandrinar, G8
soportes con mango

Unidades de sujecion adaptadas a la maquina G14
Unidades de sujecion adaptadas a la maquina G16
Unidades de sujecion adaptadas a la maquina G17

Para obtener informacién adicional, consulte los catélogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com
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Coromant Capto® C10

Toda una gama C10

LA Masor estabilidad para
cortes pesados

Coromant Capto C10 es el acoplamiento mas estable que hay. Aproveche
su estabilidad en mas aplicaciones con esta nueva gama de unidades de
corte, portaherramientas y adaptadores Coromant Capto C10.

D ————————————————
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Aplicacion
Operaciones de mecanizado pesado en torneado, tronzado y ranurado,
fresado, taladrado y mandrinado
Voladizos largos en combinacién con datos de corte altos

Desbaste de titanio de componentes del sector aeroespacial que exigen
una alta potencia y rigidez

Tipos de maquina-herramienta

Tornos verticales

Centros de mecanizado con capacidad de torneado
Méaquinas multitarea

Centros de mecanizado

Tornos HD (Heavy Duty)

Caracteristicas técnicas
Contacto de saliente de dos caras de 100 mm (3.94 pulga-
das) de diametro
Poligono cénico autocentrante con altura central garantizada a 2 ym (79
uin)
Sistema de cambio rapido y cambio de herramientas automatizado
Ranuras de fijacion segmentadas para ATC

Todas las unidades de corte C10 tienen boquillas de latén para una presion

de refrigerante de hasta 80 bares.

Herramientas de corte C10 disponibles con refrigerante CoroTurn® HP (alta
presion) dirigido al filo

Facil manejo con tope fijo y par de apriete garantizado en configuraciones
manuales. Peso limitado de unidades de corte, normalmente 5 kg (11 Ibs).

Nuevo sistema de fijacion de plaquitas para una mejor eficiencia de me-
canizado: unidades de corte Coromant Capto C10 SCMT 38, CCMT 38y
LNMX 50

SISTEMAS DE HERRAMIENTAS
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Datos comparativos independientes

La reputada Universidad de Aquisgran RWTH de Alemania realiz6 un estudio
de Coromant Capto y sistemas portaherramientas comparables. Y los resul-
tados fueron sorprendentes: ninguno de los sistemas portaherramientas de

la competencia logré acercarse ni siquiera a los resultados del acoplamiento

Coromant Capto.

Estabilidad de doblado

Estabilidad de par

1,55 12 _
] 10
1,04 _ 4 _
1 E £
~ — ~
) £
£ 1 £
IS 504 &
o o
0,5 % i %
4 o 4 o
o o
. mento de torsion (Nm) N Momento de torsién (Nm)
O -4 0 B T T T T T T T
T I T T
(0] I 2000 4000 0 2500 5000
— C10- 80kN —
C10- 50kN C10- 50kN
HSK-A 100- 50kN HSK-A 100- 50kN
Cono 7/24, dimensiones Cono 7/24, dimensiones
50-25kN 50-25kN

Fuente: © WZL/Fraunhofer IPT

Gama (extension)

Coromant Capto C10
Torneado Unidades de corte CoroTurn® HP — CNM 19 (CNM 6), DNM 15 (4), SNM 19 (6)

Unidades de corte para mecanizado pesado, disefio de palanca T-Max® P — CNM
25 (8), RCM 25, 32, SNM 25 (8), LNMX 50

Unidades de corte para mecanizado pesado, CoroTurn 107 — CCMT 38, SCMT 38
Herramientas multifuncionales: CoroPlex™ TT, CoroTurn HP 45°
Adaptadores de herramienta con mango, sist. métrico 32x32
Adaptadores de cuchilla de tronzado para CoroCut® y T-Max Q-Cut®
Adaptadores CoroTurn SL40, SL70

Rotativo Adaptador de reduccion C10 a C3, C4, C5
Adaptador para portabrocas de boquilla ER
Adaptador para fresa de planear
Adaptador para fresas de disco
Adaptadores por contraccion
Adaptador de combinacién para Weldon y broca (ISO 9766)
Adaptador para macho roscador

Mango basico Cono A/C HSK 160 a C10

Suplemento 11.2,
pagina

A4

A8

A1l
H1
H4
H6
17
G26
G26
G27
G30
G31
G33
G34
G22

Para obtener informacién adicional, consulte los catalogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado

o visite www.sandvik.coromant.com
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Vision general de Coromant Capto® C10

Aplicaciones rotatorias

Aplicaciones de torneado
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Portaherramientas MAS-BT 30

Una gama insuperable

imeluse EH integrado park
LoroMill® 316

¢Dispone de una maquina-herramienta
equipada con MAS-BT 30 o esta pensando
en invertir en una? Eche un vistazo a esta
completa gama de portaherramientas MAS-
BT 30. Encontrara lo que necesita cuando
se trate de taladrado, fresado y mandri-
nado.

S —————————————————————————————
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Aplicacion
Centros de mecanizado pequenos con acoplamiento
MAS-BT 30.

Rendimiento

En la maquina-herramienta MAS-BT 30, la linea del
calibrador tiene una especial importancia al ser
pequena la longitud bloqueada en comparacion con
la longitud de programacion total.

En la siguiente prueba de profundidad maxima del
corte con distintas configuraciones se muestra la
influencia de la configuracion de la herramienta en la
linea del calibrador y la productividad.

Portabrocas de boquilla ER con fresa de metal duro

Condiciones
Operacion

Cabezal CoroMill® 316
Material de la pieza

Ranurado
316-20SM450-20010P 1030
Acero $$2541-03, ISO P

Datos de corte

V. m/min (pies/min) 183 (600)
f, mm/z (pulg./z) 0.08 (0.003)
a, mm (pulg.) 20 (0.787)

EH integrado

Velocidad de arranque de

viruta, Q o

EH integrado corto
EH integrado largo

Portabrocas de boquilla ER con mango EH

Portapinzas hidraulico con mango EH

Portapinzas hidraulico con fresa de metal duro

50 100 150 200 250

3 6 9 12 15

EH integrado Portabrocas de

Portabrocas de

Portapinzas

Q cm®/min

Q pulg.’/min

———— T—

Portapinzas hi-

corto largo boquilla ER con  boquilla ER con hidraulico con draulico con fresa
mango EH fresa de metal mango EH de metal duro
duro
Longitud de la galga critica
Longitud de la galga, mm (pulgadas) 71 (2.80) 100 (3.94) 115 (4.53) 115 (4.53) 115 (4.53) 115 (4.53)
Max. a, mm (pulg) 11 (0.433) 9 (0.354) 2 (0.079) 1 (0.039) 2 (0.079) 2 (0.079)
Q cm®/min (pulg.’/min) +++ ++ + + +
Conjunto de excentricidad A ++ + ++ +++
Alcance + +++ ++ ++ ++ +
Gama
Suplemento 11.2,
Portaherramientas para cono pronunciado/MAS-BT 403, cono 30 pagina
Portaherramientas para fresas de planear G41
Mango para fresa de disco G45
Portabrocas de boquilla ER G47
Portabrocas, vastago ISO 9766 G50
Mango enterizo para cabezal intercambiable E10, 12, 16, 20, 25 (incluido el nuevo disefio largo) G66

Para obtener informacién adicional, consulte los catalogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado

o visite www.sandvik.coromant.com
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Adaptadores antivibratorios Silent Tools® para fresado

Aumente su productividad

Ia taraiteristica andivibrato-
ria s siempre
perefieiosa por e Le #xp

[
Silent ¢ Tools®

Mas componentes y maquinas-herramienta requieren conjuntos de
herramientas largos para llegar a componentes grandes. El riesgo de
vibraciones es alto y la solucién esta en el mecanizado lento o en herra-
mientas antivibratorias.

Con Silent Tools, las vibraciones se eliminan. La velocidad de mecanizado
se puede aumentar y mejorar la seguridad del proceso.

D ————
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Aplicacion
Longitudes de conjunto de herramientas: 4-6 x D,,

Planeado, fresado en escuadra, formacion de cavidades, fresado de
ranuras, formacién de rampas circulares

Acero, acero inoxidable, fundicion

Observe el nuevo programa de fresas grandes CoroMill® 390 y CoroMill® 490 que garantizan la holgura de conjuntos
de herramientas largos; pagina 60.

Caracteristicas técnicas

Mecanismo antivibratorio patentado Silent Tools®

Optimizado dindmicamente, funcionalidad en toda la gama de alta velocidad
de hasta 10 000 rpm*

Eje con paso de refrigerante interior
Limitacion mejorada de la temperatura maxima, hasta 100° C
Sistema modular junto con Coromant Capto

Posibilidad de combinacion con los acoplamientos de maquina-herramienta
mas comunes

SISTEMAS DE HERRAMIENTAS
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Recomendaciones

Una ventaja Unica de los adaptadores antivibratorios Silent Tools® es la modu-
laridad. En las siguientes ilustraciones se muestra co6mo aprovechar esto y
establecer longitudes de alcance optimizadas.

Vision general de los adaptadores antivi-

Longitudes de alcance modulares de los

bratorios Silent Tools adaptadores antivibratorios Silent Tools

_____ 1 CoTTTTTTTTTTTTTTT
Sin amor- | | i i
tiguacion | | :
antivibra- Pendiente de I | i i
ciones CoroPak 11.2 publicacion A medida | i i
I | i i
' P !
Sinamor- — T T T T °© TTTTTTTTTTTTTTTTYYT

tiguacion an- Pendiente de

tivibraciones  CoroPak 11.2

C4

Cc5

|

publicacién A medida

|

I

ce

c8

C10

3xDy,, |4xD,,

5xD,

7xDg, |8xDg, [9xDg

Adaptador HSK antivibratorio integrado

Sin amor-
tiguacion an-

tivibraciones CoroPak 11.2

HSK 63

\

Pendiente de
publicacion A medida

|
|

HSK 100

3xDg,, | 4xDg,,
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Rendimiento

Productividad de los adaptadores antivibratorios Silent Tools mejorada en un 125% para
el componente completo. La amortizacion de la inversién realizada se logré después de
tan solo 4 semanas y 331 componentes.

Condiciones Referencia Silent Tools
Operacién Planeado general Adaptador Sin amortiguacion C€6-391.05CD-22 200
Material de la pieza S$S2541, acero, ISO P antivibraciones
Coste de mecanizado EUR/hora 100 Coste del conjunto, EUR 500 4500
Horas de trabajo/semana 80
- ) Datos de corte

Uso del adaptador antivibratorio 20% - .

K g 5 v, m/min (pies/min) 200 (656) 200 (656)
Volumen mecanizado/pz cm” (pulg 5000 (305)

o - f, mm/z (pulg./z) 0.15 (0.006) 0.15 (0.006)
Clnleulesces) (2850 2. mm (pulgadas) 63 (2.480) 63 (2.480)
Zn 2 a, mm (pulgadas) 2.0 (0.079) 4.5 (0.177)
Longitud del conjunto mm (pulgadas) 270 (885.83) 0 cm¥/min (pulg.z/min) 76 (4.64) 172 (10.50)

Incremento de productividad (%) 125%
Rendimiento de la inversion realizada, 4
semanas
Rendimiento de la inversion realizada, 331
piezas
Gama
Acoplamiento Piloto de eje, Suplemento 11.2,
Adaptadores de fresado Silent Tools de maquina-herramienta  sist. métrico/pulgadas pagina
Adaptador antivibratorio para fresas de planear y fresas para escuadrar ~ C4, C5, C6, C8 Sist. métrico G28
Adaptador antivibratorio para fresas de planear y fresas para escuadrar  C5, C6, C8 Pulgadas G29
Adaptador antivibratorio para fresado HSK A/C 63, 100 Sist. métrico, pulgadas G57

Para obtener informacién adicional, consulte los catdlogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com
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Pinzas ER integradas para EH y CoroMill® 327

Para portaherramientas
accionados

torto y estable

Estos portaherramientas integrados posibilitan utilizar CoroMill 316 y
CoroMill 327 en portaherramientas accionados en centros de torneado o
maquinas con cabezal movil.

D ————
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Aplicacion
Maquinas-herramienta

- Centros de torneado, portaherramientas accionados
+ Maquinas con cabezal movil, portaherramientas accionados

CoroMill® 316

Fresa versatil con acoplamiento de cabezal intercambiable (EH).
Consulte también la pagina 28.
CoroMill® 327

- Fresa interior de rosca, ranura, chaflan y arandela de retencion
para agujeros de mas de 10 mm (0.394 pulgadas) de diametro.

Caracteristicas técnicas

CoroMill® 327

- Las herramientas CoroMill 316 y CoroMill 327 estan integradas con pinza

ER para mejorar la estabilidad y permitir un voladizo corto

Se monta directamente en el acoplamiento de husillo en maquinas con

cabezal movil
- La tuerca se monta en una pinza con rosca izquierda
+ Se incluye una pinza ER

Gama
Pinzas ER integradas Dimensiones de ER
Pinza ER integrada CoroMill 327 para herramientas accionadas 11, 16, 20, 25, 32
Pinzas ER integradas para cabezales intercambiables, EH10, 12, 16, 20, 25 16, 20, 25, 32

CoroMill® 316

Suplemento 11.2,
pagina

D7

G68

Para obtener informacién adicional, consulte los catélogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com
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Mangos y adaptadores para cabezas intercambiables

Corto, largo y conico

Jvea el innovador marge
eonee ton £H!

Los mangos y adaptadores de EH (cabezas intercambiable) integrados
se encuentran ahora disponibles en un disefio inteligente mas largo para
fresado de 5 ejes; un nuevo concepto de adaptadores EH cénicos para el
mayor alcance posible con una excelente holgura ademas de una gama
de pinzas ER integradas con acoplamiento EH.

S —————————————————————————————
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Aplicacion

Diseno Corto: sin ranuras de Corto: con ranuras de Largo Conico de 5° y 8°
fijacion fijacion
Aplicacién Centros de torneado Fresado de 3 ejes Fresado de 4/5 ejes 'y Aplicaciones modulares
maquinas multitarea de 5 ejes
Ventaja La mayor productividad | La mayor productividad | Alta productividad y Accesibilidad y alcance
El diametro de os- alcance
cilacion mas corto

Vea también las nuevas pinzas integradas ER con EH en la pagina 48, asi como los nuevos cabezales intercambiables CoroMill® 316 en la pagina 46.

Caracteristicas técnicas

- El diseno integral puede acortar notablemente la linea del calibrador y

reducir el nimero de acoplamientos entre el husillo y los filos. La rigidez, la
estabilidad, la precision y la productividad se han mejorado notablemente.

Diseno conico largo y delgado para holgura y alcance con alta estabilidad y
buena productividad.

El diseio corto permite obtener la linea del calibrador mas corta posible, la
mayor estabilidad y la excentricidad mas pequena.

El acoplamiento EH tiene un perfil de rosca patentado, disefado para
proporcionar precision y la mayor resistencia posible a la flexién. Dispone
de un contacto de superficie total para ofrecer la mejor estabilidad y esta
fabricado con tolerancias estrechas para obtener el mejor rendimiento.

Rendimiento

Prueba de aplicacion de fresado tridimensional
Tras realizar pruebas en los mangos EH coénicos, se ha determinado que ofrecen un rendimiento compara-
ble al amarre por contraccién con CoroMill Plura cénico, cuando se trata de profundidad maxima del corte,
velocidad de arranque de viruta y excentricidad total del conjunto (T.I.R.).

Mango EH conico con plaquita de
punta esférica CoroMill 316°

Otras ventajas de los mangos EH conicos son el precio por plaquita, el cambio répido de la misma y el no
ser necesario equipo de amarre por contraccion.

Adaptador de amarre por contraccion
con fresa conica CoroMill® Plura

Rendimiento ©
Coste @

©
©

Fresado tridimensional de con-
junto integrado de rotor y alabes de

turbina

Gama

Nuevos mangos y adaptadores
para cabezal intercambiable
(EH)

Adaptador Coromant Capto para EH

Descripcion

Largo, corto, cénico de 5°y 8°

Disefio de la maquina/dimensiones del acoplami-

ento
C3,C4,C5,C6,C8

Mango sélido para EH Largo MAS-BT 30, 40; CAT-V 40; ISO 40
Mango HSK para EH Largo HSK 63, 100
Pinzas ER integradas para EH Corto ER 16, 20, 25, 32

Para obtener informacién adicional, consulte los catélogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com
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Suplemento 11.2,
pagina

G63

G66

G67

G68
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Adaptadores por contraccion Coromant Capto®

Sujecion térmica de la
herramienta

Para tolas las
Limensiones Le Loromant
bapto y margos e pulyms

Los adaptadores por contraccién Coro-
mant Capto utilizan tecnologia de amarre
por contraccion de induccion a fin de
ofrecer una gran fuerza de fijacion para
mangos cilindricos.

Las ultimas adiciones en la gama am-
plian el area de aplicacién del adap-
tador de amarre por contraccién corto
existente, mientras que un adaptador
cbnico de nuevo diseno mejora la ac-
cesibilidad y el alcance de la herramienta
gracias a la holgura anadida.

N
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Aplicacion
- Vastagos de metal duro
Equipo para calentamiento necesario

Adaptador conico

+ Mecanizado de 3/4 ejes cerca de una pared
+ Mecanizado de 5 ejes
- Cavidades profundas

Caracteristicas técnicas

- Fuerza constante para todas las fijaciones

Adaptador corto

+ Primera opcién para uso universal

+ Amplia gama de aplicaciones

- Maquinas-herramienta con acoplamiento de husillo

Coromant Capto

- Compatible con todos los mangos basicos y adaptadores de extensién

Nuevo disefio conico

- Diametro exterior minimo para una mejor accesibilidad y holgura

Alcance largo para cavidades profundas

- Utilicelo con mangos basicos y extensiones para optimizar los conjuntos de

herramientas

Gama (extension)

LELL

Shrink fit short Shrink fit conical

Shrink fit short modular

Tamaiio del Sist. métrico/pulgadas
acoplamiento Disefio Dimensiones del agujero, d,,, mm (pulgadas) piloto

C3 Cobnico 6, 8, 10, 12 (0.250, 0.375, 0.500) Sist. métrico, pulgadas
c4 Cénico 10, 12, 16, 20 (0.500, 0.625, 0.750) Sist. métrico, pulgadas
C5 Cobnico 20, 25 (0.625, 1.00) Sist. métrico, pulgadas
C6 Corto (0.375, 0.500, 0.625, 0.750) Pulgadas

c8 Corto 10, 12, 16, 20, 25 (0.375, 0.500, 0.625, 0.750) Sist. métrico, pulgadas
Cc10 Corto 12, 186, 20, 25 (0.375, 0.500, 0.625, 0.750) Sist. métrico, pulgadas

Shrink fit conical modular

Suplemento 11.2,
pagina

G31, G32

G31, G32

G31, G32

G32

G31, G32

G31, G32

Para obtener informacion adicional, consulte los catdlogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite www.sandvik.coromant.com
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Mangos basicos Coromant Capto®

Para mas maquinas-
herramienta

Descubra HSE HP

La nueva gama de mangos basicos Coromant Capto es compatible con
mas acoplamientos de maquina-herramienta. Incluye los mangos basicos
cénicos grandes HSK 160, HSK HD (Heavy Duty) para fresas de filo largo,
y dos longitudes alternativas de mangos BIG-PLUS 50 para ensamblar
herramientas mas facilmente con la longitud necesaria.

D ————
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Aplicacion
- HSKA/C 40, 80, 125, 160

+ HSKA/C 100, 125 — Heavy Duty (HD)
- BIG-PLUS 50 (ISO/MAS-BT/CAT-V)

Rendimiento
Problema Fue imposible mecanizar la pieza con HSK100/C5 (C5-390.410-100 100A) estandar
Solucion Mango basico HSK HD (C5-390.410-100100HD)
Datos de corte Condiciones
n rpm 1500 Material de la pieza St 52.3/DIN17100, ISO P
v; mm/min (pulg./min) 1000 (39.37) Herramienta R215-050C5-100L (fresa de filo largo)
a, mm (pulgadas) 100 (3.94)
a. mm (pulgadas) 0.20 (0.00787)
La estabilidad del nuevo conjunto con HSK HD ha posibilitado mecanizar la pieza sin necesidad de realizar
otras modificaciones.

Gama (extension)

Acoplamiento de maquina- Acoplamientos Coro- Suplemento 11.2,
herramienta Descripcion mant Capto pagina

HSK A/C 80, 125, 160 Mas acoplamientos de maquina-herramienta C4, C5, C6, C8,C10 G21, G22

HSK A/C 100, 125 HD Disefo conico para operaciones exigentes C5, C6, C8 G21, G22

HSK A/C/T 40, 63, 100 Maés acoplamientos de maquina-herramienta C4, C5, C6,C8 G23

BIG-PLUS 50 (1ISO/MAS-BT/CAT-V) Longitudes adicionales (I;) C3, C4, C5, C6, C8 G18

Para obtener informacion adicional, consulte los catalogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite
www.sandvik.coromant.com
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Portaherramientas enterizos

Mas opciones disponibles

hhora Lambién margos

BI-PLUS

Los portaherramientas enterizos son una opcién cuando no se necesita
modularidad ni alcance largo de la herramienta. Ofrecemos un programa
mas amplio de herramientas enterizas para adaptarse a una gama de
husillos de maquina-herramienta.

Gama (extension)

Sist. métrico/pulgadas Suplemento 11.2,

Disefio de la maquina  Cono Portaherramientas enterizos piloto/agujero pagina
MAS-BT 30 Portaherramientas para fresas de planear Sist. métrico G41
MAS-BT 30 Portabrocas de boquilla ER = G47
MAS-BT 30, 40 Mango para fresa de disco Sist. métrico G45
MAS-BT 30 Portabrocas, vastago 1ISO 9766 Sist. métrico G50
BIG-PLUS MAS-BT 40 Portaherramientas para fresas de planear Sist. métrico G43
BIG-PLUS MAS-BT 40 Portabrocas de boquilla ER - G48
BIG-PLUS MAS-BT 40 Adaptador de combinacién para Weldon y broca (ISO9766) Sist. métrico G49
1ISO 7388.1 40 Mango para fresa de disco Sist. métrico G45
BIG-PLUS 1S07388.1 40 Portaherramientas para fresas de planear Sist. métrico G43
BIG-PLUS 1SO7388.1 40 Portabrocas de boquilla ER - G48
BIG-PLUS IS07388.1 40 Adaptador de combinacién para Weldon y broca (ISO9766) Sist. métrico G49
CAT-V 40, 50 Portaherramientas para fresas de planear Sist. métrico G42
CAT-V 40 Mango para fresa de disco Pulgadas G45
CAT-V 40, 50 Portabrocas de boquilla ER - GA47
BIG-PLUS CAT-V 40 Portaherramientas para fresas de planear Pulgadas G44
BIG-PLUS CAT-V 40 Portabrocas de boquilla ER - G48
BIG-PLUS CAT-V 40 Adaptador de combinacién para Weldon y broca (ISO9766) Pulgadas G49
Bridgeport R8 Portaherramientas para fresas de planear Sist. métrico, pulgadas G46
HSK 40, 50 Portaherramientas para fresas de planear, portabrocas de boquilla ER  Sist. métrico G56, G58

Para obtener informacién adicional, consulte los catalogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite
www.sandvik.coromant.com
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Adaptadores Coromant Capto®

Para maquinas multitarea

Hervamierdas ton margo J
Lamas Le tronzalo

Los nuevos adaptadores Coromant Capto
proporcionan una mayor accesibilidad al
tronzar utilizando el subhusillo.

Gama (extension)

Adaptadores de mango

12,16, 25, 32 C3,C4,C8,C10 Radial
(1.000) Radial

Adaptadores de cuchilla de tronzado

C4,C5 Axial

C10 Radial, Axial

Para obtener informacion adicional, consulte los catélogos de herramientas rotativas y de herramientas de torneado o visite
www.sandvik.coromant.com

S —————————————————————————————
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TORNEADO
GENERAL
A2

TORNEADO
GENERAL
A4

MULTITAREA
H2

TORNEADO
GENERAL
A22

58

Otras extensiones de gama

Todas las referencias de paginas se aplican a los catédlogos de suplemento de herramientas de torneado y de herramien-

tas rotativas, 11.2.

Geometrias T-Max® P para ISO S

Mas plaquitas para torneado HRSA

Las geometrias ISO S recién introducidas cubren el torneado en desbaste de
superaleaciones termorresistentes (HRSA). Mas tamanos de plaquita y opciones
de radio de punta hacen que el programa de plaquitas sea incluso mas com-
pleto.

Estilos de plaquita: CNMG, DNMG, SNMG, TNMG

Calidades: GC1105, GC1115, GC1125, GC2025, H13A, SO5F

Geometrias: -SF, -SM, -SMR

CoroTurn® HP

Refrigerante a alta presion, extension de
mango

El CoroTurn HP dirige el refrigerante a la zona de corte para romper con efectivi-
dad las virutas y enfriar la plaquita. El control de viruta obtenido y la productivi-
dad mejorada son ventajas en la mayoria de los materiales de las piezas: acero,
acero inoxidable, superaleaciones termorresistentes y aleaciones de titanio.

Coromant Capto® C4 y C5 para centros de torneado — DNMG 11 (DNMG 3), SNMG 12
(SNMG 4), VBMT

Coromant Capto® C6 y C8 para tornos verticales — DNMG y VBMT (se pueden utilizar
también para mecanizado interior empleando adaptadores de extension)

Coromant Capto® C4, C5y C10 para maquinas multitarea — CNMG 12, 19 (CNMG 4, 6)

CoroTurn® XS

Mecanizado interior en agujeros peque-
Nnos con tornos convencionales

Los nuevos adaptadores para CoroTurn XS posibilitan el mecanizado interior
en tornos convencionales utilizando posiciones de herramienta exteriores.
En agujeros pequenos de hasta 4.2 mm (0.165 pulgadas)
Adaptadores CoroTurn XS para uso externo, variantes neutras
Se adapta a tornos convencionales, posiciones de herramienta exteriores
Tamanos de los mangos en sistema métrico 1212, 1616, 2020 y 2525
Tamanos de los mangos en pulgadas 1/2,5/8,3/4y 1
Tamanos de la plaquita CoroTurn XS 04, 05, 06, 07

<50°
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TORNEADO
GENERAL
A16

TORNEADO
GENERAL
A3

Barras de mandrinar CoroTurn® 107

Barras de mandrinar cilindricas de metal

T
duro solido
16 nuevas barras de mandrinar en pulgadas, 3/4 y 1 pulgadas (19.05y 25.4
mm) para plaquitas de estilo C,Dy T.
+ Barra de metal duro para ofrecer la mayor rigidez posible

Se recomienda para tolerancias estrechas y torneado de piezas duras

Voladizo maximo: 6 x diametro de la barra

Suministro de refrigerante interno para evacuar mejor las virutas

Ranura EasyFix para un ajuste correcto de la altura central

Marca con laser para facil referencia

CB7015 y CB7025

Mayor abanico de aplicaciones para el
torneado de piezas duras

Mas aplicaciones cuentan con las ventajas del torneado de piezas duras con
nitruro de boro ctbico (CBN) con la incorporaciéon de nuevos estilos de chaflan
para calidades CBN existentes.

Plaquitas CBN con varias puntas y esquinas
Faceta negativa y filo tratado con ER
Fuerzas de corte bajas

Plaquitas positivas con chaflan de primera opcién para mejorar
la vida util de la herramienta

Anchuras del chaflan: 0.10-0.20 mm (0.004-0.008 pulgadas)
Angulos del chaflan: 18°, 30°, 35°
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TRONZADO Y
RANURADO
B2

FRESADO
D2

60

CoroCut® XS

Calidad GC1105 para seguridad del pro-
ceso

CoroCut XS, el sistema de montaje tangencial para el mecanizado de piezas
pequeias de alta precision, ahora se beneficia de nuevas plaquitas en calidad
de alto rendimiento GC1105.

GC1105
Recubrimiento fino de PVD-TIAIN
Filos agudos
Para condiciones de corte estables
Excelente rendimiento en HRSA y acero inoxidable

CoroCut® XS

Mecanizado exterior de componentes pequenos

Plaquitas rectificadas y mango de alta calidad

Plaquitas disponibles para roscado, tronzado, ranurado, torneado anterior y posterior

CoroMill® 390 y CoroMill® 490

Optimizado para conjuntos de herra-
mientas ampliados

Las nuevas fresas con diametro de corte modificado permiten el mecanizado sin
problemas en conjuntos de herramientas ampliados.

Diametro de corte mas grande que el acoplamiento Coromant Capto®

Holgura anadida para mecanizar cerca de paredes o fijaciones

Optimizado para uso con adaptadores antivibratorios

Montaje en eje

Tamanos de Coromant Capto: C4, C5, C6, C8

Diametros de la fresa: 44, 54, 66, 84 mm (1.732, 2.136, 2.598, 3.307 pulgadas)




Nuestras principales introduccio-
nes en los ultimos CoroPaks

COROPAK 09.2

TORNEADO EN GENERAL

Geometria HM, calidad GC4205

Plaquita rascadora Wiper Coro-
Turn® 107, 0.2 mm (0.008
pulgadas) de radio

CC6190 - nueva calidad de
ceramica

TRONZADO Y RANURADO
GC1145 - nueva calidad
CoroCut® - tamano My R

CoroCut® - plaquitas con angulo

ROSCADO
CoroThread® 266 - nueva
plaquita

FRESADO

CoroMill® 300 - plaquita mas
grande

CoroMill® 329 - nueva fresa
para ranurar

CoroMill® 331 - nueva plaquita

TALADRADO

CoroDirill® 880 - nuevas plaqui-
tas y calidades

CoroDrill® 805 - taladrado
profundo

SISTEMAS

PORTAHERRAMIENTAS

Hydro-Grip® Heavy Duty (HD) -
nuevo adaptador de portap-
inzas

Mangos basicos de HSK a
Coromant Capto®

CoroPak 10.1

TORNEADO EN GENERAL
Sistema de sujecion QS para
maquinas con cabezal mévil

TRONZADO Y RANURADO
Nueva calidad GC1145

ROSCADO

CoroThread® 266, calidades
GC1135y GC1125

Adaptador antivibratorio para
roscar

FRESADO

Nuevas calidades, S30T y S40T

CoroMill® 345, plaquita rasca-
dora Wiper

Mangos integrados con acopla-
miento EH

CoroMill® 490, tamano de la
plaquita 14

TALADRADO
CoroDrill® 854 y CoroDrill 856

SISTEMAS

PORTAHERRAMIENTAS
Hydro-Grip® Heavy Duty (HD)

COROPAK 10.2

TORNEADO EN GENERAL

Nuevas geometrias para HRSA

CoroTurn® HR nuevas unidades
de corte

Nueva calidad CB7525

TRONZADO Y RANURADO

Plaquita CBN de perfilado
CoroCut®

CoroTurn® SL70, extension

ROSCADO
CoroThread® 266, nueva
geometria de plaquita

FRESADO

Nueva calidad, GC1040

CoroMill® 170, fresado de
engranajes

CoroMill® 325, roscado con
cabezal giratorio

CoroMill® 790, nueva geometria
NL y fresa HX

CoroMill® Plura, nuevas
geometrias

CoroMill® 345, nuevo Wiper

TALADRADO
Cabezal de broca sélido ajust-
able T-Max

MANDRINADO

CoroBore® 825 XL
CoroBore® 826 XL
CoroBore® 820 XL

SISTEMAS

PORTAHERRAMIENTAS

Acoplamiento de disco Coro-
mant Capto®

Adaptador amortiguado para
fresas de planear

Adaptadores para fresas de
planear con suministro de
refrigerante en el eje

Coromant Capto® , portaherra-
mientas flexible

New cutting tools
from Sandvik Coromant

COROPAK 11.1

TORNEADO EN GENERAL

Nuevas calidades CB7525

Refrigerante de alta precision
del sistema de sujecion QS

TRONZADO Y RANURADO

Bloques de herramientas y
cuchillas CoroCut® para ranu-
rado profundo

CoroCut® MB, ranurado frontal
de diametro pequeno

Mangos Coromant Capto® para
CoroCut® con a, corto

Herramientas con mango Coro-
Cut® , tamanos pequenos

ROSCADO

CoroThread® 254 Nuevas
plaquitas con arandela de
retencion

FRESADO

CoroMill® Plura Fresas para
acabado en titanio

CoroMill® Plura Fresas de punta
esférica pequena

CoroMill® 326 Roscado interno
y achaflanado en agujeros
pequenos

TALADRADO

CoroDrill® 881 para agujeros
pequenos

Brocas CoroDrill® 452 para
maquinas portatiles en mate-
riales compuestos

SISTEMAS

PORTAHERRAMIENTAS

Coromant Capto® corto para
CoroTurn® SL

Pinzas ER de sellado metalico
con refrigerante directo
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Sandvik Coromant
Your success in focus!

Con una completa oferta de productos y servicios, Sandvik Coromant es el lider mundial de herra-
mientas de corte en la industria del mecanizado.

Estamos presentes en 130 paises de todo el mundo con nuestro propio personal de ventas y
especialistas en 60 paises. Tres almacenes centrales aseguran una distribucion eficiente en
nuestros clientes en todo el mundo en 24 horas.

Junto con nuestro continente llevamos nuestro contenido

Nuestro éxito se ha basado en el respeto hacia las habilidades de las personas a innovar, mejo-
rar y descubrir nuevas formas de hacer las cosas. Este pensamiento hace que abramos los ojos
a las necesidades reales de nuestros clientes. Y la perspectiva bajo la que nos compran, es que
no solamente compran nuestras herramientas, sino los beneficios que nuestras herramientas les
proporcionan.

Por supuesto que nos sentimos orgullosos de ser el lider mundial en herramientas de corte. Pero lo
que es crucial es el respaldo de que nos consideren como un socio colaborador. Nuestra manera de
afrontar sus desafios combinando el continente y el contenido; creemos que es de igual importan-

Cla.
Economia de la Fabricacion Reciclaje
Para manternerse competitivo usted debe trazar un Las plaquitas de carbono de
puente entre los gastos de tendencia del mercado y tungsteno pueden ser recicla-
los costos de la produccion. das en la mayoria de los mer-

cados, a precios competitivos.

Personal de servicio Sandvik Coromant on |
ine

Puede contar con nosotros.
Siempre encontrara disponible
un servicio de soporte en
nuestros representantes de
Sandvik Coromant.

. . . s
pedir herramlentas en °

Nuestra tienda on line

Su soporte local esta a tan solo
un clic de distancia en:

www.sandvik.coroman.com/es Visitenos en

www.sandvik.coromant.com/es




Referencia

Métrico a imperial
Distancia

1 metro = 39.370 pulgadas (pulg.)

1 metro = 3.281 pies

1 milimetro = 0.039 pulgadas (pulg.)

Peso
1 kilogramo (kg) = 2.205 libras (Ibs)
1 kilogramo (kg) = 35.274 onzas (0z)

Par

1 Newton metro (Nm) =
0.738 pies-libras (ft-Ibs)

1 Newton metro (Nm) =
8.851 pulgadas-libras (in-lbs)

Formulas y definiciones

7 velocidad de corte

n velocidad del husillo

Vi avance de mesa

Zn ndmero total de filos

s, nimero de filos efectivos
f, Avance por diente

fn avance por vuelta

hex grosor maximo

ap profundidad del corte

I, anchura de plaquita

ae anchura de corte

ae / D, inmersion radial

T tiempo de mecanizado

Q volumen de viruta arrancada por unidad de tiempo
nap nimero de pasadas

TPI roscas por pulgada

K fuerza de corte especifica
R rugosidad de superficie

Dimensiones de la plaquita

iC = circulo inscrito en pulgadas
é = longitud del filo de corte en mm

Area de aplicacion 1SO

. Aceros @ Aceros inoxidables

Imperial a métrico

Distancia

1 pulgada = 25.4 milimetros (mm)
1 pie = 0.3 metros (m)

1 pie = 304.8 milimetro (mm)

Peso
1 libra = 0.45 kilogramos (kg)
1 onza = 28.35 gramos (g)

Par

1 pie-libras (ft-lbs) =

1.4 Newton metros (Nm)
1 pulgada-libra (in-lbs) =
0.1 Newton metros (Nm)

Sist. métrico Imperial
m/min pies/min
rpm (rev/min) rpm (rev/min)
mm/min pulg./min
mm/z pulg./z
mm/rev pulg./rev
mm pulgadas
mm pulgadas
mm pulgadas
mm pulgadas
% %
min min
cm?®*/min pulg.®/min
N/mm? lbs/pulg.?
um pin

. Fundicion

@ Metales no-férreos @ Materiales termorresistentes E Materiales endurecidos
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