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% Coromant Capto® es el sistema portaherramientas mas

. estable del mercado y permite disponer de un solo Tendencias

F sistema para todo el taller, con independencia del tipo . 3 )
de maquina: centro de torneado, centro de mecanizado, | Maquinasy métodos de mecanizado
maquina multitarea, manual o totalmente automética. « Maquinas multitarea que requieren un sistema de mango para el
El sistema de herramientas posibilita la estandariza- husillo y la torreta.

= cion, reduce el coste de inventario, simplifica el manejo ) ) )

® de las herramientas, fisica y administrativamente. * Varias torretas en maquinas multi-tarea y centros de torneado.

= ) ) ] Ve . . L P .

= El exclusivo acoplamiento de forma poligonal de Mas herramientas multifuncion para maquinas multi-tarea.

=

Coromant Capto® , que ya fue presentado en 1990, ha
demostrado sus cualidades durante anos y se ha con-

» Herramientas accionadas en centros de torneado.

vertido en un tipo de acoplamiento con normalizacion + Interfaces de gran capacidad en el sistema de control de la ma-
ISO (1SO 26623). quina para incrementar el grado de automatizacion.

CoroGrip y Hydroan son portapinzas de precisién * Modelos en 3-D de herramientas y mangos para verificacion
adecuados para fresar, taladrar, mandrinar/escariar; virtual del proceso de mecanizado.

estan disenados para mecanizar a alta velocidad con

ARt e e » Integracion de distintas tecnologias de fabricacion en menos
desviacién minima y maxima transmision de par.

tipos de maquina.

- Alta presion de refrigerante.
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Coromant Capto® es una marca comercial registrada de Sandvik.
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Presentacion H
g
Opciones de portaherramientas
S
La sujecion de la herramienta de corte puede influir de manera radical sobre la produc- B
tividad y el rendimiento de la herramienta. Por ello es importante seleccionar el porta-
herramientas correcto. Este capitulo le permitira simplificar el proceso de decision y le 8
ofrece indicaciones sobre como se aplican y mantienen los productos. g
©
Presentacion: indicaciones generales sobre el sistema Coromant Capto®, se describen =
algunos mangos como CoroGrip, HydroGrip y otros. Consulte las paginas G 3 - G 19. B
Maquinas: sistemas de herramientas &
En este apartado se describen los principios y métodos de mecanizado para distintos
conceptos de maquina (centros de torneado, centros de mecanizado, maquinas multi- C
tarea y maquinas con cabezal movil) y se presentan las opciones de portaherramientas
desde el punto de vista de la maquina. Consulte las paginas G 20 - G 35.
Portaherramientas
En este apartado se describen las opciones de portaherramientas desde el punto de 8
vista de la herramienta de corte. Esta dividido en torneado, fresado, taladrado, mandri- §
nado y roscado, y contiene recomendaciones sobre el tipo de mango que se debe utilizar &
con las distintas herramientas. Consulte las paginas G 36 - G 56.
Productos portaherramientas D
Una vez seleccionado el portaherramientas, esta seccion ofrece mas detalles sobre cada
uno de ellos.
Esta dividida en dos areas:
[=]
Acoplamiento a la méaquina, consulte las paginas G 59 - G 84 g
Productos préximos a la interfaz con la maquina, como las unidades de sujecién para -
herramientas de tornear y los mangos basicos para herramientas rotativas. Sistema E
Coromant Capto® para conversion de torretas e integracion en el husillo. Accesorios para
alineamiento, calibres, llaves dinamométricas, etc.
Adaptadores y portapinzas, consulte las paginas G 85 - G 123
Productos que sujetan la herramienta de corte como adaptadores para herramientas §
de tornear, incluido el sistema CoroTurn SL, adaptadores para herramientas rotativas, E
adaptadores antivibratorios y portapinzas CoroGrip, HydroGrip, etc. <
F
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?
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4 J L. .
Eleccion de la solucion de portaherramientas )
Es necesario tener en cuenta tres areas distintas para determinar la mejor solucién de portaherramientas.
8
s
8
s
1. Operacion de mecanizado 2. Forma y cantidad de piezas 3. Rendimiento de la maquina
(. J
SANDVIK 63
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- Consideraciones iniciales
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S 1. La operacion de mecanizado
B Se debe empezar por el anélisis de la operacion:
+ Jtorneado, fresado, taladrado, mandrinado/escariado
§ o roscado? El tipo de operacién afecta a la eleccion
2 del portaherramientas.
©
3 + ¢calidad (tolerancia, acabado superficial)?
=}
©
§ « ¢nldmero (de operaciones de mecanizado)?
=
=]
e}
©
?
o
= .
2. La pieza
D Después de analizar la operacion, es el
momento de observar la pieza:
+ ¢es posible fijar la pieza con seguridad?
. + juna sola muestra o produccion en serie?
=}
2 * ¢€s necesario que una herramienta reali-
- ce dos o mas funciones (para minimizar
E el ndmero de cambios de herramienta)?
o
=}
©
=
©
K
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©
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3. La maquina

Para finalizar, se debe tener en cuenta la maquina:

¢necesidades de estabilidad, potencia y par torsor,
(especialmente para piezas grandes)?

Jcentro de mecanizado, centro de torneado o maquina
multi-tarea?

Jtipo de acoplamiento en el husillo de la maquina?

Jtipo de torreta?

Junidades de sujecion manuales o automaticas?

¢sistema de herramientas modular o enterizo?
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Eleccion del método: ejemplo

Es posible adoptar un sistema portaherramientas bien actuali-
zando las maquinas o bien como parte del equipamiento de
nueva maquinaria.

Debe asegurarse de que el sistema portaherramientas puede
utilizarse, sin limitaciones, para cualquier tipo de operacién de
mecanizado.

Sistema de herramientas modular

Ventajas

« Un sistema para todas las operaciones de mecanizado
« Siempre con rendimiento maximo

« Menor coste e inventario de herramientas

Primera eleccion para todas las areas de aplicacion

Portaherramientas/maquinas: presentacion

El sistema debe ser adecuado para todos los tipos de maquina-
herramienta previstos y para todos los tipos de condiciones de
mecanizado.

Por ejemplo, en una maquina multi-tarea, una pequena diferen-
cia de longitud puede resultar un factor determinante sobre la
productividad.

Sistema de herramientas enterizas

Ventajas
« Portaherramientas estandar

+ Método rapido para produccién sin cambios

Desventajas
+ Menor flexibilidad

- Elevado nimero de portaherramientas

Las herramientas modulares ofrecen un rendimiento elevado con un inventario global minimo.

G5
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Torneado general

o

Tronzado y ranurado

(@)

Roscado

O

Fresado

m

Taladrado

M

Mandrinado

Materiales
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©
w Comparacion entre distintos sistemas portaherramientas
S Para rotativas: Para torneado de piezas:
B « Rigidez ante la flexion « Rigidez ante el par de torsion
+ Rigidez ante el par de torsion + Rigidez ante la flexion
» Desviacion  Precision, colocacion del filo
» Propiedades de cambio rapido de herramienta » Propiedades de cambio rapido de herramienta

Tronzado y ranurado

o

Comparacion entre tipos de acoplamiento

Tipo Ventajas Limitaciones
S
§ Acoplamiento Coromant El Unico acoplamiento universal que se puede utilizar
S Capto® en todas las aplicaciones sin ningun riesgo.
7/24 cénico Son los acoplamientos mas habituales en centros de No es muy preciso.
mecanizado. . .
(ISO 40, 50 y 60) No permite colocar la altura central de la plaquita

Fresado

m

Taladrado

|

o
S
©
c
=
]
=
©
=

Materiales

Informacion
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Buen acoplamiento ante flexion y par de torsién.

Sencillo cambio automatico de herramientas.

(torneado).

Acoplamiento grande y pesado, no resulta "facil de
usar” desde el punto de vista ergonémico.

7/24 cénico con contacto
de brida

(BIG +)

Buen acoplamiento ante flexién y par de torsién.
Sencillo cambio automatico de herramientas.
Mejor capacidad para resistir momentos de flexion.

Maés preciso gracias al tope fijo en el eje Z.

No es muy preciso.

No permite colocar la altura central de la plaquita
(torneado).

Acoplamiento grande y pesado, no resulta "facil de
usar” desde el punto de vista ergonémico.

HSK Forma A/C

Sencillo cambio automatico de herramientas.

No es suficientemente robusto para asumir el par de
transmision en el area de torneado.

(B,D,E,FT)
No permite colocar la altura central de la plaquita
(torneado).

KM Similar al HSK. Tres tipos distintos, KM- UT, KM-XMZ y KM- XMS.

(KM- UT, KM-XMZ y KM-
XMS)

G6

Los pernos de sujecion dentro del acoplamiento me-
joran la transmision del par y facilitan la colocacion
del filo.

Detalles del acoplamiento en la pagina G 17.
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El sistema Coromant Capto® minimiza el inventario de herramientas

Torneado general

Coromant Capto® es un sistema de herramientas modular de cambio rapido que permite utilizar un solo
sistema para todo el taller.

W

Debido a que las mismas herramientas se pueden utilizar en todas las maquinas, el sistema asegura una
enorme flexibilidad, ademas de minimizar el stock de herramientas.

Tronzado y ranurado

(@)

Roscado

O

[=]

®
Puede convertir facilmente tornos CNC al sistema de herra- El sistema Coromant Capto® en centros de mecanizado, tornos é
mientas de cambio rapido Coromant Capto® utilizando Uutiles de verticales y maquinas multi-tarea, aporta flexibilidad y una reduccién
sujecion estandar. considerable de su inventario.

m

Taladrado

|
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El sistema Coromant Capto® puede integrarse directamente en la tor- El sistema Coromant Capto® integrado en maquinas multi-tarea tiene
reta utilizando el mecanismo de sujecién estandar. muchas ventajas:
» un solo sistema en la maquina H
» puede utilizarse la maquina a su maxima potencia gracias a la
rigidez del acoplamiento

+ las herramientas son relativamente pequenas y livianas.
(7]
(]
s
8
]
=

G7

Informacion
general/Indice



>

Portaherramientas/maquinas: presentacion ‘ h {

Minimizar el inventario de herramientas con el sistema Coromant Capto®

Torneado general

Utilice el sistema Coromant Capto® como acoplamiento modular para combinar adaptadores, extensiones
y mangos basicos (si es necesario) con mayor flexibilidad.

oy

Las herramientas modulares per-
miten montar una mayor gama de
herramientas, con menos elementos
de acoplamiento

Posibilidad de crear herramientas
optimizadas para cada operacion

Tronzado y ranurado

Precision y estabilidad permiten incre-
mentar los datos de corte

(@)

Barras para mandrinar antivibratorias
para operaciones de fresado y man-

drinado
=]
§ * Menor inventario de herramientas y
é menor inversién.
D
[=]
®
g
Monte la longitud necesaria para cada operacion.
o
g
B
K
F  Reducir los tiempos de parada en las maquinas
Sélo el treinta y seis por ciento del tiempo de maquina se utiliza para mecanizar.
[=]
-
s

+ 13% servicio y mantenimiento

* 17% cambio de plaquita y cambio de
herramienta

» 18% medicioén de la herramienta y de
la pieza

+ 16% cambio de la pieza.

0
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Herramientas convencionales Herramientas modulares

Las herramientas modulares consiguen un incremento de productividad del 25 %

68 SANDVIK
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©
Transmision del par torsor: acoplamiento Coromant Capto® H
S
®
La caracteristica distintiva del sistema Coromant Capto® es su E
ingenioso acoplamiento poligonal conificado y perfil especial.
La forma poligonal transmite el par sin la presencia de piezas B
sueltas como pasadores o llaves, y por ello el acoplamiento S
tiene caracteristicas de estabilidad sobresalientes g
El estrecho ajuste por presion garantiza que no haya holgura S
en el acoplamiento. La carga se distribuye simétricamente, sin §
verse afectada por picos o rotacion, sin perder la altura del E
centro. =
Autocentrante Amplias superfi- Distribucién simétrica de
cies de contacto fuerzas C
[«
?
Hay seis tamanos en el programa de acoplami- @
entos de Coromant Capto® . Desde el tamano
C3 (32 mm) hasta el mas rigido C10 (100 mm). D
[=]
®
¢
[
E
[=]
g
k5
K
Estabilidad para producir mas: acoplamiento Coromant Capto® F
En cifras:
S
Con una precision repetible de +2 micras en los ejes x, e y Un aumento del avance de 0.1 mm/r se traduce en un incre- §
Z,y con su capacidad de transmisién de pares elevados, el mento del tiempo de mecanizado productivo de 250 horas E
acoplamiento Coromant Capto® ofrece una resistencia exce- adicionales al ano. =

lente a la flexién y a la torsion.

(2]
[}
S
8
©
=
Desviacion minima Precision repetible Mantiene la altura central correcta |
SANDVIK G9
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. Principio de sujecion: sistema Coromant Capto®
5‘; El sistema de sujecion esta basado en la interaccion de un casquillo expansible segmentado, en la unidad de sujecion y los
= rebordes del perimetro exterior de los segmentos se bloquean en una ranura interior de la unidad de corte, enclavando los dos
- componentes.
B En algunas unidades de sujecion se utiliza un perno central en lugar del casquillo expansible.
3
Y
§
g -
B Posicion suelta
2 Con el tirante en posicion adelantada, los extremos delanteros del casquillo segmen-
tado se desplazan hacia la linea central del acoplamiento. El diametro se reduce y
C los rebordes exteriores de los casquillos salen de la ranura interior de la unidad de
corte. El tirante empuja la unidad de corte hacia afuera.
S
©
Posicion enclavada
D Estando el tirante en posicion retraida, los extremos delanteros del casquillo
segmentado son impulsados hacia afuera desde la linea central del acoplamiento,
por la esquina del tirante. Los rebordes exteriores de los casquillos quedan bloquea-
dos en la ranura interior de la unidad de corte, empujandola hasta su posicién de
trabajo.
[=]
®
4
[
E
Tres métodos de sujecion: sistema Coromant Capto®
o
g
kS Segmento
©
K
Interfaz con la maquina para sujecion de la herramienta en husillos y unidades de sujecion
F automatica y manual.
Una leva, resorte o dispositivo hidro-mecanico activa el tirante. Es necesaria media vuelta
para bloquear y desbloquear en una unidad de sujeciéon manual.
[=]
=}
£
e
©
=

Perno central

La sujecion por perno central se utiliza con mangos basicos y adaptadores de extension para
conectarlos a la herramienta de corte del sistema Coromant Capto® o siempre que se nece-
site crear herramientas mas largas.

Sujecion frontal

Interfaz con la maquina para cambio rapido de la herramienta en fresadoras y taladros que no
dispongan de cambiador automético. La fuerza de sujecion es un 50% de la del sistema con
perno central.

0
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. gr . 2 . 5
Identificacion del portaherramientas §
Todas las herramientas y adaptadores del sistema Coromant Capto® pueden equi- ?3
parse con chips de ID axiales y radiales para facilitar su almacenamiento, acceso y £
; 2
manejo.
El agujero para chip de ID radial no se fabrica en las herramientas estandar. B
Nota: el chip de ID se debe fijar con Loctite si se monta en el agujero del perno cen- S
tral. De lo contrario podria obstruir el mecanismo de sujecion. g
©
g
g
Equipe sus herramientas con chips de ID 2
para facilitar el almacenamiento y manejo.
Fluido de corte y refrigerante
Refrigeracion interior
La aplicacién de refrigerante directamente en el filo elimina los tiempos de parada
debidos a las interrupciones necesarias para ajustar los tubos de suministro de re- S
frigerante. El suministro eficaz y uniforme de refrigerante también mejora la duracion g
de la herramienta. x
Todos los adaptadores Coromant Capto® estan disenados con las mejores solu- D
ciones de refrigerante interior.
La solucién admite una presion del refrigerante de hasta 80 bar.

. .z Acoplamiento Coromant Capto® con refrige- ]
Refrigerante a alta presion rante interior. g
La alta presion de refrigerante es estandar en todos los acoplamientos Coromant B
Capto®. También es una opcidn estandar en la mayor parte de maquinas como cen- E
tros de torneado, centros de mecanizado y mecanizado multi-tarea.

La solucion admite una presion del refrigerante de hasta 80 bar.

. S

Elevada presion de refrigerante: Jet Break™ g
=}
K

Jet Break es una oferta completa de tecnologia con un sistema de alta presién de <

refrigerante (HPC).

El refrigerante, que se aplica a través del cono del acoplamiento, en el chorro de la F

boquilla, esta dirigido hacia el filo donde forma una cufia hidraulica entre la viruta y

la cara de desprendimiento de la herramienta.

La solucion ofrece hasta cuatro canales independientes con una presion maxima de §

1000 bar. £
2
©
=

Llave dinamométrica

Para conseguir el mejor rendimiento de cada portaherramientas, se debe utilizar una
llave dinamométrica para aplicar el apriete correcto.

Un par torsor demasiado alto afectara negativamente al rendimiento y provocara la
rotura del mango.

Si el par es demasiado bajo, se produciran vibraciones y bajara la calidad del
mecanizado.

0
=
A
=
7]
>
[
=

Consulte el par torsor correcto de cada herramienta en la pagina G 83.

611
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. Eleccion de portapinzas y adaptadores
S
o
=
= Cate- Estilo Tipo de portapin- Area de sujecion Transmision de par Desviacion Equilibrados
goria zas/adaptador
B Diametro
o pequeno Diametro grande
® <20 mm >20 mm
=3
§ Primera
> .z .
S eleccion HydroGrip Equilibrado
S Portapinzas hi- +++ +++ +++ por prueba de
2 draulicos rotacion
C Primera
eleccion Portapinzas Equilibrado
hidro-mecanicos +++ +++ +++ por prueba de
CoroGrip rotacion
S
S Equilibrado por
o
Adgg;?gac;r:iznpor +++ ++ +++ diseno
D (C4-C5)
) Equilibrado por
eptace e + + +
) , (C3-Ch)
®
4
[
Mangos de .
B Equilibrado por
E fresa unlv_ersal +4++ +++ + diseno
(Weldon), tipo de C3.C5
tornillo (C3-C9)
o
B Adaptador de
B broca, tipo de +++ +++ + No
° tornillo
F
+++ Muy buena
++ Buena
[=]
E + OK
=
<
©
=
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Informacion

+ codigo de calidad de equilibrado

CoroGrip® y HydroGrip® para una desviacion minima

La desviacién en la parte frontal de un portapinzas CoroGrip o HydroGrip es
inferior a 3 ym.

A una distancia de 3 x diametro de la herramienta desde la parte frontal, la
desviacion es inferior a 10 pm.

Con cada portapinzas se incluye informacién individual sobre las medidas. Esta
informacioén incluye:

« velocidad de rotacién a la calidad de equilibrado

« desviacion radial a una distancia de 3 x D, desde la parte frontal

» potencia de sujecion medida (Nm).

G12
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Equilibrado de portaherramientas

El equilibrado se convierte en un factor critico a medida que
se incrementa la velocidad del husillo. La fuerza centrifuga
actua sobre el portaherramientas y sobre la herramienta de
corte. Cualquier desequilibrio produce vibracioén. Es impres-
cindible utilizar portaherramientas equilibrados individual-
mente si la velocidad del husillo se aproxima a la que se
utiliza en mecanizado a alta velocidad.

¢Qué puede provocar un desequilibrado?
» Desalineamiento de masa (ranuras, canales etc)

» Excentricidad (distancia entre el centro de rotacion y el
centro de gravedad de la herramienta)

« Componentes adicionales (p. €j. una herramienta sin
equilibrado)

» Acople y tolerancias entre el husillo y el acoplamiento de la
herramienta.

En este tipo de industria, el nivel de equilibrado se suele
especificar con el tipo de calidad de equilibrado (un valor G)
calculado segun la norma I1SO 1940/1.

Calculo del valor de desequilibrado G segiin ISO 1940/1

Portaherramientas/maquinas: presentacion

Cualidades del equilibrado de portaherramientas
Sandvik Coromant.

Todos los portaherramientas con cono ISO (7/24 pulgadas)
tienen una tolerancia del cono AT3. Los portaherramientas
del sistema Coromant Capto®, HSK y métricos con cono I1ISO
enterizo estan “Equilibrados por diseno” (ISO 40/HSK 63) y
pueden utilizarse normalmente a 15.000 rpm en una maquina
CNC moderna sin requerir un equilibrado extra.

Para el sistema Coromant Capto®, la velocidad maxima del
husillo recomendada queda reducida a 8.000 rpm cuando se
emplean extensiones y/o reducciones entre el mango basico y
el adaptador.

Desequilibrio
u = radio x desequilibrado
=mXxr(gmm)

Excentricidad
(distancia entre el centro de rotacion y el centro de
gravedad)

e = desequilibrado/masa de la herramienta
= u/kg (um)

n = velocidad del husillo (rpm)
G =e xn/9549

Ejemplo: un portaherramientas cono 40 con herramienta de corte
m=10¢g

r=20 mm

u=mxr=20,0 gmm

Masa de la herramienta = 1,25 kg

e =u /m herramienta = 16.0 ym

n=15.000 rpm

Valor de G a 15.000 rpm =e xn / 9549 = G 25

G 2.5 es requerido a menudo para portaherramientas sin tener en cuenta:

« el peso total del portaherramientas, incluyendo la herramienta de corte

+ la velocidad a la que debe girar el husillo

» que la masa de desequilibrado total en el ejemplo anterior deberia ser s6lo 0.1 g
y el desequilibrado u = 2 gmm que es dificil y costoso de medir y repetir.

SANDVIK

Simbolo de equilibrado por
disefo

G 13
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Torneado general
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Tronzado y ranurado
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Roscado
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Mangos basicos y adaptadores equilibrados por diseno

Todos los acoplamientos Coromant Capto® de tamano C3-C5.
Los portaherramientas HSK 63 y métricos con cono ISO 40 en-
terizo marcados con el simbolo "Equilibrado por disefio” estan
disenados como modelos CAD en 3-D y la masa y posicion del
desequilibrado se calculan para el portaherramientas.

La retirada controlada de material exactamente de los puntos
correctos permite neutralizar el desequilibrado. Teniendo un
cuidado especial en la forma de fijar el portaherramientas
durante su fabricacién se pueden mantener concéntricas las
diferentes superficies alrededor del centro de rotacion.

Mango basico cono 40 con un adaptador montado

Los valores dan un valor aproximado de equilibrado de G 16 a
10.000 RPM segun ISO 1940/1.

Desequilibrado en gmm

Tamano Min Max
Cc3 2 13
c4 5 25
C5 10 35

Valores de desequilibrado para un adaptador

Los valores de desequilibrado en gmm para un adaptador
individual equilibrado por disefio C3-C5 fluctian entre estos
valores.

Desequilibrado en gmm

Tamano Min Max
C3 0.3 8
ca 0.7 20
C5 1.0 30

Utilice portapinzas CoroGrip o HydroGrip, que estan equilibrados
individualmente, para mecanizar a alta velocidad.

G 14

Los niveles de pre-equilibrado medido obtenidos para un
adaptador fijado en un mango basico cono 40 difieren para
los diferentes tamanos de acoplamientos Coromant Capto. El
peso total y el desplazamiento de material durante el proceso
de tratamiento térmico provocan también algunas fluctua-
ciones en los valores obtenidos.

/
Ejemplo para un mango basico Coromant Capto® y

un adaptador Weldon

Compensacion por la diferencia de pro-
fundidad de ranuras de arrastre.

/

\ Compensacion por la diferencia cau-
sada por la ranura de orientacion
del almacén de herramientas en
portaherramientas ISO 7388/1.

Compensacion por el desequilibrado en el
acoplamiento Coromant Capto®.

~

/

Compensacion por el agujero del tornillo de su-
jecion y la superficie de fijacion en una herra-
mienta de metal duro enterizo.
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Portapinzas equilibrados CoroGrip® y HydroGrip® para mecanizado a alta velocidad H
sg
e
Las maquinas y las herramientas modernas tienen mayores S
demandas en los portaherramientas. En concreto, si se
utilizan fresas y brocas de metal duro a velocidades muy ele- B
vadas, se requiere una desviacion muy pequena para obtener
una larga duracion de la herramienta. CoroGrip e HydroGrip §
cumplen con todas las exigencias en un portaherramientas 3
para el mecanizado HSM. g
(=]
Deben cumplirse tres requisitos cuando se usen portaherrami- §
entas con fresas o brocas de metal duro a elevadas veloci- E
dades:
C5-391.HMD-20 070 C
1. Desviacion baja. Como regla practica, la vida de la herrami- 1.
enta disminuye un 50% si aumenta la desviacién 0.01 mm.
o gy g I
|t §
3xd—~ é
Una baja desviacion proporciona una gran precision.
D
2. Gran fuerza de sujecion. Si la herramienta se mueve en el 2.
mango durante el mecanizado, pueden romperse tanto la
herramienta como la pieza. Hay muchos sistemas de
sujecion no pueden utilizarse a unas rpm altas debido
a que las fuerzas centrifugas reducen el par torsor trans- §
mitido hasta niveles inaceptables. 4
[
Unas elevadas fuerzas de amarre proporcionan una alta capacidad de E
transmision de fuerza torsora.
3. Portaherramientas equilibrados. Un desequilibrio demasia- 3.
do acusado crea unas vibraciones que pueden influir nega-
tivamente en el rendimiento de la herramienta y en la vida 3
del husillo. 3
&
F
Mangos equilibrados necesarios para unas elevadas rpm.
. . . =}
Para velocidades del husillo superiores a 15000 rpm, se Nota: §
recomiendan mangos equilibrados individualmente. ) . B . s 35
g q El portapinzas CoroGrip esta equilibrado individualmente a §
Todos los portapinzas hidromecdanicos de alta precision unos niveles de calidad de equilibrado especificados. Pero una =
CoroGrip estan equilibrados individualmente a una calidad de herramienta, una pinza o un tirante de retencién desequi-
G 2.5 a 25.000 rpm para tamanos pequenos (Cono 40, HSK librados influiran en el equilibrio final del conjunto. Puede ser
32-40-50-63, Coromant Capto C3-C6) y de G 2.5 a 14.000 rpm  necesario un equilibrado complementario para trabajar a altas
para tamanos mayores (Cono 50, HSK 100, Coromant Capto velocidades.

C8). Se requiere que todas las herramientas que se utilicen
con CoroGrip sean simétricas y estén bien equilibradas.

CoroGrip también cumple todas las expectativas en cuanto a

excelente desviacion y alta fuerza de sujecion. Gracias a esta

elevada fuerza de sujecion es posible embridar mangos de

herramientas con tolerancias h7, algo que no se recomienda H
para mangos con amarre por contraccion.

@ Equilibradas
individualmente

Materiales
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Mantenimiento del portaherramientas
-
o
s Es importante garantizar que el portaherramientas no haya
= . ~ . .
sido danado y que las piezas no tengan polvo. Para conseguir
B el mejor rendimiento, recomendamos desmontar los conjun-
tos de herramientas y limpiar todas las piezas, machos y
vg hembras. Lubrique las piezas con aceite una vez al ano como
3 minimo.
s
s
g
5
=
C Evitar problemas de sujecion
En determinadas circunstancias, una herramienta Coromant Capto® puede quedar
atascada en el husillo o en la unidad de sujecion. Esto se produce porque el tirante /v
. no alcanza la superficie de expulsion.
e}
© . .
é Causas posibles: o/
1. El chip de ID montado en el agujero del perno central esta suelto. El chip de ID se
D debe fijar con Loctite, de lo contrario podria obstruir el mecanismo de sujecion. i
2. Herramienta insertada demasiado a fondo en el adaptador porque faltan los tor- I -
nillos de tope (mangos antiguos). P " i
Todos los nuevos adaptadores Weldon y portapinzas incorporan un tope permanente _l____ ) [ [om— _!
8 y no requieren tornillos de tope. Encontrara los portapinzas tipo 391.14 y 391.15 en | b
2 la pagina G 121. El adaptador Weldon tipo 391.20 esta en la pagina G 92.
i |
E 1
i |
1
= Tornillo de tope para adaptadores Weldon y portapinzas antiguos
©
K
K
Si se embridan herramientas con mango cilindrico en porta- Montaje correcto
F pinzas con acoplamiento Coromant Capto® antiguo, con un | ) )
agujero en el centro, se debe prestar atencién para que la ! sﬁréigﬁgﬁacimgada' segmentos
herramienta, si es mas pequefa que el agujero del adapta- |
dor, no se inserte mas alla de la superficie de expulsion del — [y m— !
§ tirante, ya que podria dar lugar a una sujecion defectuosa, " ) -
£ crear un ciclo de sujecion incorrecto e incrementar el riesgo de 7 o
é danar el mecanismo de sujecion. !
|
1

Este riesgo se elimina utilizando un tornillo de tope, man-
teniéndose la funcién del adaptador y del mecanismo de
sujecion. Todos los adaptadores tipo 391.14 y 391.15 tienen ‘

. ) ) | Montaje incorrecto
una rosca interior para el tornillo de tope. ‘

‘ El tirante roza con la herramienta en
‘ lugar de con la superficie de expul-
‘ sién cuando se inserta la herrami-
i : enta. Los segmentos no estaran en
la posicion correcta. La herramienta
puede caerse durante el proceso de

) ||

| corte.
\
Tamano Codigo Dimensiones, mm ‘
de pedido
Dy I N
3
k) C3 5514 070-01 M12x1.5 8 5
£ Cc4 5514 07002 M14x1.5 9 6
- c5 5514 07003 M16xL5 11
| Cc6 5514 070-04 M20x2.0 13 10
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Coromant Capto®: detalles del acoplamiento, mangos basicos H
o
=}
(]
Q
=
=
=]
=}
©
Punto cero 3
[
>
o
=]
©
N
f=
2
=
1ISO 7388/1 C
(DIN 69871-A)
o
k=]
©
&
&
Punto cero
DIN 69871 =
=}
Forma B g
fr
Punto cero 8
©
]
s
=
Big Plus
1ISO 7388/1
(=]
k=]
©
£
]
<
©
=
»
Disefio de Cono | Dimensiones, mm
la maquina
ISO Bywi €1 ) C3 Opy g Ope  dmy, Dy Dyy Dy, I Iy Iy Ly s Dy H
30 16.1 16.4 19 15 13 7.00 - 31.75 50 44.3 59.3 478 55 185 3.2 11.1 19.1 M12
1SO 7388/1 40 16.1 22.8 25 185 17 7.00 - 44.45 63.55 56.25 7235 684 82 238 3.2 11.1 19.1 Mi16
(DIN 69871-A) | 45 19.3 29.1 313 24 21 7.00 - 57.15 82.2 75.25 91.35 82.7 10 30 3.2 11.1 19.1 M20
50 25.7 355 37.7 30 25 7.00 - 69.85 97.5 91.25 107.3 101.6 11,5 355 3.2 11.1 19.1 M24
DIN 69871-B 40 16.1 22.8 25 18,5 17 7.00 54 44.45 63.55 56.25 72.35 684 82 238 3.2 111 19.1 Mi16 8
Forma B 50 25,7 355 37.7 30 25 7.00 8 69.85 97.5 9125 107.3 101.6 11.5 355 3.2 11.1 19.1 M24 g
Q
Big Plus 40 16.1 22.8 25 185 17 7.00 - 44.45 63.55 56.25 7235 684 82 238 1 111 19.1 M16 g
1ISO 7388/1 50 25.7 355 37.7 30 25 7.00 - 69.85 97.5 91.25 107.3 101.6 115 355 1.5 11.1 19.1 M24
SANDVIK G 17
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©
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Q
0
o
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Q
=
S Punto cero
o
=}
©
5
3
> MAS BT 403
S
©
N
<
@
=
© Punto cero
°
©
&
o
o
MAS BT 403
Forma B
(=]
=}
@
3
[
Punto cero
(=]
=}
©
=]
©
S
BIG-PLUS
F MAS BT 403
(=]
k=]
©
£
]
<
©
=
Disefo de Cono Dimensiones, mm
la maquina
ISO Bkwl Cl dbl dg dmm D1 D21 D22 Ic Ib ITh I21 122 I23 I24 Dth
MAS BT 403 30 16.1 16.3 125 8.00 31.75 46 38 56.144 48.4 7 17 2 13.6 22 17 M12
40 16.1 22.6 17 10.00 44.45 63 53 75.68 65.4 9 21 2 16.6 27 21 M16
50 25.7 354 25 15.00 69.85 100 85 119.02 101.8 13 32 3 23.2 38 31 M24
MAS BT 403 40 16.1 22.6 17 10.00 44.45 63 53 75.68 65.4 9 21 2 16.6 27 21 M16
Forma B 50 25.7 354 25 15.00 69.85 100 85 119.02 101.8 13 32 3 23.2 38 31 M24
BIG-PLUS 40 16.1 22.6 17 10.00 44.45 63 53 75.68 65.4 9 21 1 16.6 27 22 M16
" MAS BT 403 50 257 354 25 15.00 69.85 100 85  119.02 101.8 13 32 1.5 232 38 32.5 M24
Q
s
3
®
=
G 18 SANDVIK
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S
Punto cero s
3
=
HSK A/C c
o
k=]
©
&
o
o
Punto cero
(=]
DIN 2080 =2
3
[
(=]
=}
©
S
S
S
Diseno de Cono Dimensiones, mm F
la maquina
ISO Byw1 Biwo Byws Cq Co C3 dpy dpo dg Arm dyg .
Yamazaki 40 16.4 - - 22.6 25 - 17 9.5 7 44.45 - ®
50 25.7 - - 35.3 37.2 - 25 9.5 7 69.85 - ,"f:
[
HSK A/C 40 11 9 8 17 - 12 - - 4 30 - g
50 14 12 10.5 21 - 15.5 - - 7 38 -
63 18 16 12.5 26.5 - 20 - - 7 48 -
80 20 18 16 34 - 25 - - 7 60 -
100 22 20 20 44 - 31.5 - - 7 75 -
ISO Di D21 D22 Ib Ic ITh I21 I22 I23 I24 Dth
Yamazaki 45 63.55 56.36 72.32 7 68.25 23 3.18 11.1 19.1 0.5 M16
50 98.4 91 107.27 11 101.6 34 3.18 11.1 19.1 0.5 M24
HSK A/C 40 40 34.8 45 - 16 - 4 20 24 - -
50 50 43 59.3 - 20 - 5 23 31 - -
63 63 55 72.3 - 25.7 - 6.3 24.3 32.3 - - H
80 80 70 88.8 - 32 - 8 26 34 - -
100 100 92 109.75 - 40 - 10 30 39 - -
3
ISO Di D21 D22 Ib Ic ITh 121 122 I23 124 Dth g
Q
DIN 2080 40 63 - - 8.2 93.4 23.8 1.6 - 11.6 - M16 ©
45 80 - - 10 106.8 30 3.2 - 15.2 - M20 =
50 97.5 - - 11.5 126.8 45.5 3.2 - 15.2 - M24
SANDVIK G 19
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- Maquinas y sistemas de herramientas
- Informacion general de aplicacion
B
C
D
E
3 Centros de torneado
g @eccic’)n de portaherramientas
G 22
F

Mecanizado de piezas pequenas
maquinas con cabezal movil

173
=
i
=
[}
>
©
=

Eleccién de portaherramientaﬁ

K G 32
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Q
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S
S
B
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g
§
g
I
S
Centros de mecanizado :
@eccién de portaherramientas C
G 26
S
53
:
D
Integracion en el husillo de
Coromant Capto®,
péginas G 27y G 77. 3
o
E
S
Y
k5
S
F
S
g
=
Barras antivibratorias integradas s
en la maquina,
pagina G 29.
H
Maquina multitarea .
q Portaherramientas / g
Eleccion de portaherramientas méquinas é
G 28 s
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©

[}

- Centros de torneado
=}

©

B

3

©

g

S

5

=
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°
©
?
o
o
[=]
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©
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o
[
[=]
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Y
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K
K

Los tornos y centros de torneado estan fabricados para que se  Un centro de torneado dispone de distintas funciones:
F ajusten a las necesidades de la industria. L . .

« Diseno vertical y horizontal
El principio de funcionamiento de tornos y centros de torneado ) . .
. . ; . . » Husillo secundario para mecanizar en dos caras

es mecanizar una pieza que gira mediante una herramienta de
8 corte estéatica. La herramienta se desplaza en paralelo y en » Herramientas accionadas
© . . . .
£ erpendicular respecto a los ejes de la pieza para conseguir la . . s
S Perp P ) P P g » Eje Y para mandrinado y fresado excéntrico
< forma deseada.
=

« Varios programas de maquina-herramienta multieje pueden
producir resultados de torneado desde desbaste y ranurado
hasta roscado y acabado.

0
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i
=
7]
>
[
=
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K
Cambio rapido B
Tiempo de preparacion corto ,:
La sujecién partida permite cambiar las herramientas cinco g
veces mas rapido que con herramientas convencionales. -
(=]
=}
Esto supone: ¥
[=]
» Mayor utilizacién de la maquina-herramienta .
- Colocacion exacta C
» Pocas paradas de medicién, mas rentabilidad
» Produccion de lotes pequenos, tiempos de preparacion mas
cortos
S
» Pocas o ninguna paradas de medicion. 3
o
. . . o
» Operaciones con cambios frecuentes de plaquita
« Cambio de herramienta mas rapido y eficiente D
+ Posibilidades de reglaje previo.
Giro inferior a 180° para sujetar y aflojar.
[=]
=}
[
Cambio de plaquita con herramientas gemelas
Para utilizar la maquina tanto como sea posible, se recomien-
da una herramienta gemela con sistema de cambio rapido
como Coromant Capto®. §
=
» Menos tiempo de parada, cambio de herramienta mas <
L kS
rapido
 Las plaquitas se cambian fuera de la maquina F
» Proceso de corte estable
» No hay riesgo de pérdida de tornillos de plaquita en el trans-
portador de viruta 2
f=]
» Ergonémico 3
©
=

Facil limpieza del alojamiento de la punta, la placa de apoyo
se inspecciona fuera de la maquina.

Unidades de sujecion automaticas

Las unidades de sujecion automaticas se utilizan con todos los tipos de centros de tor-
neado o tornos verticales con cambiador de herramienta automatico.

Las unidades trabajan con presiones hasta 100 bar.

Consulte la pagina G 70 si desea mas informacion.
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©
Q - ]
. Torretas estaticas
_g
o
S
B Sistema Coromant Capto®: la mejor solucion para unidades de sujecion estaticas
8 El sistema Coromant Capto® integrado directamente en las torretas es la mejor
S solucién para conseguir el maximo rendimiento del acoplamiento Coromant Capto.
S » Tiempo de preparacion corto
o
‘E » Estabilidad superior
S
= « Cambio mas rapido que con herramientas de mango convencionales
C + Solucién rentable para muchas aplica-
ciones 3
L]
* Proyeccion de herramienta mas corta "',.
porque el mecanismo de sujecion esta o
5 dentro de la torreta. Esto abre la posibili-
8 dad de mecanizar piezas mas largas.
:
D
Torreta con integracion directa
[=]
®
g Conversion de una torreta estandar al sistema Coromant Capto®
El sistema Coromant Capto también puede integrarse directamente en torretas
E existentes, utilizando unidades de sujecion estandar. Una buena alternativa si no es
posible la integracion directa (maquinas existentes).
_8
g * No es preciso modificar la torreta ni
L se requieren adaptadores especiales -
K s
» Rapido cambio de herramienta que
F reduce los tiempos de parada Unidades de sujecion
« Menor estabilidad que con torreta al \
integrada
. S~
% » Ocupa mas espacio que una torre-
§ ta integrada y, por ello, se pueden
§ mecanizar piezas mas pequenas.

Conversion de una torreta estandar al sistema Coromant Capto®

Unidad de sujecion adaptada a la maquina

Una unidad de sujecion adaptada a la maquina es una torreta montada con pernos (BMT, del
inglés Bolt-on Mounted Turret) especifica para una maquina. Dados los distintos disefios de
montaje con pernos, hay varios tipos de unidades en el mercado que se pueden convertir al

§ sistema de cambio rapido de Coromant Capto®.
[
S Péngase en contacto con el representante Sandvik Coromant mas préximo si desea mas infor-
macion.
BMT
G 24 SANDVIK

Coromant
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Torreta para portaherramientas accionados

Torneado general

Interfaz de disco Coromant (CDI)

La interfaz de disco Coromant (CDI, del inglés Coromant Disc
Interface) es un acoplamiento entre la torreta y las unidades
de sujecion.

o

Si se compara con el sistema habitual “montado con per-
nos” (BMT) o con la interfaz de disco vertical (VDI, del inglés
Vertical Disc Interface), la CDI presenta varias posibilidades:

Tronzado y ranurado

» Elevada estabilidad y rigidez

o

» La misma interfaz para portaherramientas estaticos y ac-
cionados

« Interfaz flexible y simétrica (montaje a 180°)

. _ . . cDI
+ Ajuste de linea central para portaherramientas con angulo

recto

Roscado

» Proyeccion de herramienta mas corta que admite herramien-
tas mas largas.

O

Unidad de sujecion adaptada a la
maquina

Una unidad de sujecién adaptada a la maquina es una torreta
montada con pernos (BMT, del inglés Bolt-on Mounted Turret)
especifica para una maquina. Dados los distintos disenos

de montaje con pernos, hay varios tipos de unidades en el

mercado que se pueden convertir al sistema de cambio rapido
de Coromant Capto®.

Fresado

m

BMT

Péngase en contacto con el representante de Sandvik
Coromant mas préximo si desea mas informacion.

Taladrado

-

Sistema Coromant Capto® para torretas
VDI

El sistema Coromant Capto® se puede utilizar a través de una
unidad de sujecién como sistema de cambio rapido en una
torreta VDI adaptada.

Mandrinado

« Admite herramientas estaticas y accionadas

» Accionado por leva
VDI

» Cambio de herramientas fuera de la maquina
Comparacion CDI BMT VDI
Cambio rapido +++ + ++

» Reglaje previo fuera de linea y de la maquina

» Refrigerante exterior

» Menor estabilidad que CDI -
Proyeccion corta +++ ++ +

» El mecanismo de sujecién no esta integrado en la torreta,

mayor proyeccion de la herramienta. H
Estabilidad, rigidez ++ ++ +

Interfaz simétrica ++ ++ +

Materiales

Ajuste fino ++ + ++

+++ Muy buena ++ Buena + OK

625
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- Centros de mecanizado
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Un centro de mecanizado es una maquina multifuncién » El eje A es paralelo al eje X, el B paralelo al Y y el C paralelo

F que suele poder realizar tareas de mandrinado, taladrado y alz
fresado. En un centro de mecanizado, el material lo arranca . T .

. . « Es frecuente que el eje B controle la inclinacién de la propia
una fresa rotativa que se desplaza lateralmente sobre la pieza . . .
L herramienta de corte y que los ejes Ay C permitan rotar la

montada en una mesa o una fijacion. .

S pieza.

© . N .

£ Los centros de mecanizado pueden ser horizontales o verti- . . . . P

5 cales: Si se combinan todos estos ejes con herramientas conicas o

S ) con fresas de punta esférica, es posible crear contornos muy
« El tipo basico tiene 3 ejes. El husillo esta montado en el complejos como, por ejemplo, en profundizacion de matrices,

eje Z. aplicaciones de grabado, alabes de turbina y superficies de

» El mecanizado de 4-5 ejes amplia con otros ejes (A/B/C) el esculturas en relieve.

conjunto normal de tres (X/Y/Z).
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Acoplamiento Coromant Capto® como interfaz del husillo B
El acoplamiento Coromant Capto se puede integrar directamente sobre 8
el husillo si la maquina esta equipada con Coromant Capto®. Esta opcion S
ofrece: g
» Mejora de la transmisién del par torsor y de la estabilidad §
» Permite mayores rpm E
+ Voladizo de herramienta mas corto por la integracién C
+ Mas espacio en la maquina
» No se necesitan mangos basicos
» Acceso a la amplia gama de herramientas Coromant Capto®. Husillo Coromant Capto®
g
Consulte la pagina G 77 si desea mas -
informacion.
D
[=]
o
©
¢
w
E
[=]
©
g
=
s
S
. . . ) F
Acoplamiento Coromant Capto® directamente integrado en la ma-
quina...
[=]
T
e
§
©
=

Interfaz Coromant Capto® con mangos basicos

Con un mango basico, el sistema Coromant Capto® también
se puede utilizar en maquinas con interfaz de maquina HSK o
de cono corto.

» Sistema modular

+ El mango basico es un adaptador de cono corto o HSK al
sistema Coromant Capto

» Las herramientas y/o extensiones se montan con tornillo
central, consulte la pagina G 72

» Acceso a la amplia gama de herramientas Coromant Capto®.

Materiales

...0 mediante un mango basico.
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Sistemas de herramientas: maquinas multi-tarea

Maquina multitarea

En una maquina multi-tarea, la pieza se puede terminar con
una sola preparacion de la maquina, por ejemplo, torneado,
fresado, contornos y fresado de superficies angulares, y
rectificado. Admite diametros grandes y pequefios. La ma-
quina selecciona y cambia automaticamente las herramientas
necesarias.

Las maquinas multi-tarea pueden tener distintas configura-
ciones:

» Diseno horizontal o vertical

» Dos husillos (principal y secundario) y un husillo en el eje B
permiten realizar operaciones de fresado y torneado en la
parte delantera y trasera de la pieza

» Cada husillo acttia como soporte de la pieza y permite
mecanizado multieje en la parte delantera y trasera de la
pieza.

G 28

¢4 S

Es posible pasar la pieza del husillo principal al secundario.
Una operacion completa que incluya fresado y torneado en

la parte delantera, seguida de fresado y torneado en la parte
trasera, se puede terminar con una sola preparacion. Si se
utilizan maquinas independientes para fresar y tornear, serian
necesarias cuatro preparaciones para completar esta secuen-
cia.

Nota: una maquina multi-tarea es una combinacion de centro
de torneado y centro de mecanizado. Consulte las paginas G
22y G 26 si desea mas informacion.
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©

L] (]

Sistemas Coromant Capto®: H

. .2 . . g

la mejor solucion para mecanizado multi-tarea

S

El acoplamiento Coromant Capto® cumple los requisitos de B
funcionamiento de herramientas rotativas y estaticas.

(=]

Un sistema de herramientas para maquinas multi-tarea debe: K

» Transmitir niveles de par suficientes §

» Tener capacidad de alta velocidad del husillo %

. ) L s

 Tener alta resistencia a la flexion =

» Disponer de acoplamientos de alta precisién para poder
repetir la precisién con mediciones previas o con regulacion
fuera de la maquina.

(@)

:
- L
S mm——
Las torretas estandar se pueden convertir facilmente al sistema modu-
lar de cambio rapido con acoplamiento Coromant Capto® utilizando
unidades de sujecion estandar o unidades de sujecion adaptadas a la
maquina.
Conversion de una torreta estandar al _ e e o E
sistema Coromant Capto® Acoplamlento _oromant apto® como
_ . - interfaz del husillo
Si desea mas informacion sobre esta torreta, consulte la
pagina G 24. Consulte la pagina G 77 si desea mas informacion.
<
F

Mandrinado

Torreta con acoplamientos integrados Coromant Capto®. El husillo para fresar en una maquina multi-tarea debe ser capaz de
portar herramientas rotativas y estaticas.

Barra antivibratoria integrada H

Para mecanizado interior de agujeros profundos y amplios, es posible integrar en la
maquina una barra para mandrinar antivibratoria y equiparla con un acoplamiento
Coromant Capto® para cambio automatico de herramienta.

Péngase en contacto con el representante Sandvik Coromant mas proximo si desea
mas informacion.

Materiales
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©
(9] - e " -
. Herramientas especificas para mecanizado multi-tarea
S
o
£
K
B Para aprovechar las ventajas de versatilidad de las maquinas- CoroPlex™ TT
herramienta multi-tarea y optimizar su eficiencia, se plantea la ororiex Plox™ SL
S exigencia de trabajar con herramientas especificas. CoroPlex™ S
©
% Las herramientas CoroPlex utilizan el acoplamiento Coromant
= Capto y estan disenadas para mecanizado multi-tarea:
=}
¥ » Accesibilidad, estabilidad y elevada productividad
[=]
a » Tiempo de cambio de herramienta reducido
C » Mejor aprovechamiento de las posiciones en el almacén de
herramientas
» Reduccion de costes, una herramienta sustituye a varias.
. Consulte el capitulo torneado general si desea mas informa-
S cion sobre CoroPlex.
o
D CoroPlex™ MT
[=]
®
13 Herramienta gemela CoroPlex™ TT, dos herramientas
para tornear en una
E Una solucién racional con dos plaquitas para tornear en un
mango. Ofrece la posibilidad de cambiar momentaneamente
de operacién con sélo ajustar la posicién de la herramienta. i
i
I
3 I
S I |
K i
Para utilizar CoroPlex TT, desplace el eje Y la distancia h de manera
F que la plaquita corte en la linea central de la pieza.
Al trabajar contra el eje secundario, el eje Y se debe desplazar en
direccién opuesta respecto al husillo principal.
[=]
e}
£
5
<
©
=

CoroPlex™ MT, la combinacion de una herramienta de fresar y cuatro herramientas de
tornear

Una combinacion de CoroMill 390 y CoroTurn 107 permite mecanizar un fresado con eficacia.

También se podria utilizar en distintas posiciones opcionales para torneado estatico, exterior e
interior, utilizando dos plaquitas CoroTurn 107 distintas.

CoroPlex™ SL mini-torreta, cuatro herramientas de tornear en una

Cree su propia herramienta multifuncional utilizando un adaptador Coromant Capto®. Aplique una
placa adaptadora de minitorreta CoroPlex SL, combinela con cuatro lamas y cabezales de corte
para operaciones de torneado, roscado y ranurado.

CoroPlex MT esta disenado
para que todas las plaquitas
queden colocadas en la linea
central de la herramienta.

(0]
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©
Herramientas optimizadas para mejorar la accesibilidad H
S
®
Un voladizo corto puede causar problemas de interferencia entre la cabeza E
del husillo de la herramienta y la pieza/portapinzas del husillo.
El sistema modular Coromant Capto® ha sido disenado para evitar estos B
problemas: °
K
« Los clientes pueden crear herramientas mas largas con productos es- 3
tandar para adaptar la aplicacion y la maquina-herramienta Las herramientas para ~
- Reduce la necesidad de adquirir costosos portaherramientas especiales tormear estan disenadas para B
trabajar con el eje B de la g
con largo plazo de entrega. maquina-herramienta bloquea- =
El cuerpo de la herramienta se extiende 65 mm respecto a las herramientas do a 45 grados.
convencionales correspondientes, para permitir un uso libre de las posi- C
ciones de trabajo sin necesidad de utilizar extensiones.
La longitud y diseno del cuerpo de la herramienta esta optimizada para cada
tamano de acoplamiento Coromant Capto® de manera que ofrezca la mejor
accesibilidad respecto a los tamanos de portapinzas mas comunes. %
?
Las herramientas multi- ¢
tarea estan disenadas con la
longitud correcta para ofrecer D
accesibilidad cerca del porta-
pinzas.
Meétodos de mecanizado opcionales
[=]
®
Tornofresado 2
Se define como el fresado sobre una superficie curva en rotacién. La pieza gira alred- E
edor de su punto central utilizando el cuarto eje de la maquina.
« Para mecanizar una forma cénica se requiere un quinto eje
» Para mecanizar una forma excéntrica se requiere el movimiento simultaneo de los
ejes g
Y
» Alternativa a planear el extremo de la barra con una herramienta para fresar. Evita el %
contacto central y consigue mejor superficie, sin efecto del filo de aportacion. -
Consulte el capitulo D y la guia de aplicacion de Torno-fresado C-2920:26 si desea mas i ) F
informacién. Ejemplo de pieza de torno-fresado.
[=]
=}
. 2 P ©
Comparacion de métodos £
<
©
=

El torneado suele ser el proceso mas productivo y flexible. Sin
embargo, el torno-fresado puede ofrecer ventajas claras y esto
significa que seran las formas y el material de la pieza lo que

decidira la seleccion del método 6ptimo.

CoroMill 390 y CoroMill 590 tienen geometria Wiper especial-
mente disenada para torno-fresado.

Se utiliza una plaquita Wiper con plaquitas normales en los
demas alojamientos. Esta plaquita tiene como funcién princi-
Es posible utilizar herramientas normales de fresado como pal crear una superficie plana.
CoroMill 300, CoroMill 210, CoroMill 200 y CoroMill 245 con

Wiper.

Torno-fresado Torneado H

+ Excéntrico

+ Cortes intermitentes

+ Redondo, menos de 360° (obstruc-
ciones)

+ Cilindrico o conico

+ Rotura de viruta

+ Piezas desequilibradas

+ Refrentado, corte limpio

+ Concéntrico

+ Cortes continuos

+ Redondo 360°

+ Perfilado

+ Piezas de pared delgada
+ Accesibilidad

+ Facil de programar

G31

Materiales

Informacion
general/Indice



>

Torneado general

vy

Tronzado y ranurado

o

Roscado

O

Fresado

m

Taladrado

-

o
©
©
c
=
©
=
©
=

Materiales

Informacion

general/Indice

Sistemas de herramientas: mecanizado de piezas pequenas ‘ h <

Mecanizado de piezas pequenas: maquinas con

cabezal movil

El mecanizado de piezas pequenas y las maquinas con cabe-
zal movil estdn dedicadas a la fabricacion de grandes series
de piezas de diametro inferior a 32 mm de la manera mas
productiva.

Varios ejes, mecanizado de la parte delantera y posterior,
herramientas para tornear, herramientas giratorias y herra-
mientas para taladrar son algunas de las caracteristicas que
ofrecen estas maquinas.

Las maquinas se pueden equipar con herramientas mdltiples
para incrementar la flexibilidad de los portaherramientas es-
tandar y también con herramientas de cambio rapido como el
sistema se sujecion QS™,

Se utiliza aceite como refrigerante y tiene distintos efectos
sobre la accion de corte si se compara con el refrigerante uti-
lizado en los tornos estandar, cambian, por ejemplo la salida y
la rotura de la viruta, y la duracién de la herramienta.

Principios de la maquina con cabezal movil

El material se desliza sobre un casquillo guia y hay un segun-
do husillo que la hace girar y que empuja el material en el
mencionado casquillo.

El desplazamiento del material acttia en el eje z de la maquina
y las herramientas permanecen cerca del casquillo guia para
conseguir la maxima estabilidad.

Nota:
Para tronzar, la herramienta debe tener la estabilidad sufi-
ciente para que pueda actuar como tope del material de la
barra.

G 32

Casquillo guia
x l H\
L =

Z
[— 99—

Torno con cabezal movil

SANDVIK

Coromant
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Puesto de herramientas para mecanizado exterior H
S
3
£
K
Sistema de sujecion de cambio B
rapido QS™ .
=}
©
Se trata de un sistema de cambio rapido de porta- 3
herramientas para incrementar el tiempo de produccion real. S
El sistema QS™ ahorra un valioso tiempo de mecanizado y fa- '2
cilita la preparacion para reducir considerablemente el tiempo g
de cambio de plaquita. =
Las cufias convencionales se pueden reemplazar facilmente C
sin necesidad de modificar la maquina.
El sistema se sujecion QS esta disponible para los sistemas
de herramienta CoroTurn 107 y CoroCut.
[«
?
[$]
3
o
Instrucciones de montaje
+ Retire la cuna convencional de la maquina
« Sustittyalo por dos cunas QS S
©
(7]
« Ajuste la posicion del filo de la plaquita y fije el mango corto con la cuia ubicada cerca del casquillo guia. &
« Ajuste el tope con la otra cufa en contacto con el mango corto. E
Sistema de cuia convencional Sistema de sujecion de cambio rapido QS™
[=]
®
£
K
F
[=]
=}
g
=
©
1. Afloje 3 tornillos, 2. Extraiga el 3. Sustituya el 1. Afloje el tornillo, 2. Cambie la 3. Sustituya el aprie- =
suelte la cuna mango y cambie la mango, vuelva a extraiga el mango plaquita te, produzca las
plaquita apretar los torni- piezas
llos y reajuste el
diametro

Para sujecion exterior de CoroTurn 107, CoroCut y T-Max

U-Lock, utilice portaherramientas sin desplazamiento

(filo paralelo al lateral). Llevan la marca —S en nuestros H
cédigos.

Estas variantes también estan disponibles en el sistema
QS para conseguir una preparacion mas rapida de la ma-
quina y menor tiempo de cambio de plaquita.

Materiales
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. Puesto de herramientas para mecanizado interior
g
e
S
B Para operaciones de mecanizado interior, las maquinas con
cabezal moévil estan equipadas con uno o varios puestos de
8 herramientas.
©
% Es posible utilizar portaherramientas estandar y herramientas
= de cambio rapido como el sistema Coromant Capto®, para una
E preparacién sencilla y tiempo de cambio de plaquita reducido.
s
=

(@)

S
3
3
o
Para mecanizado interior, el puesto de herramientas puede estar equipado con:
» Adaptador con planos para mandrinar CoroTurn XS
» Manguitos EasyFix (132N) para barras de mandrinado cilindricas.
[=]
§ Nota: el puesto de herramientas también puede estar equipado con barras para mandrinar CoroTurn SL para
s mecanizado exterior.
o
=}
Y
©
©
K
F
[=]
=}
£
e
S Barra para mandrinar CoroTurn XS EasyFix con CoroCut MB

0
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i
=
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=
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Herramientas especificas

Torneado general

Para optimizar el proceso de fabricacion e incrementar el rendimiento, elija la herramienta de corte segun las
recomendaciones siguientes para maquinas con cabezal movil.

W

Para informacion mas detallada sobre el mecanizado de piezas pequenas, ver capitulo A, Torneado General.

Torneado

Diametro de la pieza, mm

Tronzado y ranurado

(@)

32 1

@3 QA
EasyFix

Roscado

O

Fresado

-
)

5 Adaptador para CoroTurn® XS

m

N
|
|
Taladrado

y

Tronzado/ranurado Roscado Torneado Aplicaciones interiores
S
g
S
g
1 CoroCut® 6 CoroCut® MB =
Plaquitas de 1-2 filos y plaquitas CoroCut® 3 para tronzado y ra- Ranurado, torneado y roscado de precision en agujeros a partir de
nurado productivo. 10 mm de didametro.
5 ° Para una sujecion exacta, utilice manguitos EasyFix especificos dis-
T-Max U-Lock ) ponibles para la mayor parte de maquinas con cabezal mévil.
Programa de roscado productivo.
° 7 CoroTurn® 107 - Interior
3 CoroTurn® 107 ) ) Plaquitas intercambiables para agujeros de 6 mm como minimo.
Plaquitas de precisién para operaciones de torneado y copiado. Para utilizar con EasyFix.
4 CoroCut® XS _ 8 CoroMill Plura®
Para operaciones exteriores de tronzado, ranurado, roscado y tornea- Fresas de precision en diametros a partir de 0.4 mm
do en piezas pequenas a partir de 1 mm de diametro. ' ’
° 9 CoroDrill Delta-C® H
5 CoroCut® XS o Brocas en didmetros a partir de 0.3 mm. También disponibles bro-
Para operaciones interiores de ranurado, roscado y torneado en cas bidiametrales y con chaflan como estandar
piezas pequenas a partir de 0.3 mm de diametro. ’
Consiga una sujecion precisa y estable utilizando adaptadores 10 CoroTurn® TR
CoroTurn XS especificos disponibles para la mayor parte de maqui- Para una maxima estabilidad en operaciones de perfilado.
nas con cabezal movil. 8
]
5}
2
=
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- Portaherramientas
© informacion general de aplicacion
B
> Portaherramientas: torneado
§ Eleccién de portaherramientas
- [ G 38 )
C
D
E
F
Portaherramientas: fresado
2 Eleccion de portaherramientas
£ [ G 42 )
=

(7]
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s
5
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B

Portaherramientas: taladrado >

Eleccion de portaherramientas g

G 49 2

C

:

D

Portaherramientas: mandrinado :

Eleccion de portaherramientas g

G 52

E

. F
Portaherramientas: para

machos de roscar

Eleccion de portaherramientas §

G 55 g

s

Portaherramientas /
maquinas

Materiales
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- Portaherramientas: torneado
®
B Sandvik Coromant ofrece varios sistemas de sujecion para
aplicaciones de torneado. La rigidez, frente a la flexién y
S torsién, asi como el posicionamiento del filo y el tiempo de
g cambio de la herramienta son factores muy importantes a la
S hora de seleccionar los porta-herramientas.
?E Para mejorar la productividad y la economia, recomendamos el
S sistema Coromant Capto.
=
C
_g
D
Sistema Coromant Capto®, la primera eleccion
La primera eleccion siempre deberia ser la de herra-
mientas con acoplamiento Coromant Capto que ofrecen
s excelente repetibilidad y la mejor estabilidad.
©
E
S
- CoroTurn® SL para torneado interior
©
- CoroTurn SL
F siempre se debe considerar como primera eleccién
para todas las operaciones de torneado interior.
» Sistema flexible que ofrece la oportunidad de
producir una gran variedad de herramientas
[=]
E » Programa completo de unidades de sujecion,
S unidades de corte, adaptadores y barras para
s mandrinar antivibratorias

El tiempo de preparacion de la herramienta se
reduce de horas a minutos

El tiempo de cambio de la herramienta se re-
duce de minutos a segundos.

« Reduccion de inventario

Si desea mas informacion acerca de CoroTurn SL,
consulte la pagina G 86.

Sistema CoroTurn SL de cambio rapido

"
9
]
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Torneado general

Adaptadores para herramientas de mango redondo

W

Adaptadores que se utilizan en centros de torneado y maquinas multi-tarea.

Tronzado y ranurado

(@)

Adaptador universal para torneado general, tronzado y
ranurado, y roscado

Se utilizan herramientas disponibles con mango
redondo

Roscado

O

Fresado

Adaptador para maquinas multi-tarea que se utiliza con
refrigerante interior, consulte la pagina G 91

m

EasyFix

Taladrado

-n

Manguito de reduccion para adaptador de barra
para mandrinar y multi-tarea, se puede utilizar con
manguitos cilindricos

Mandrinado

Adaptadores para torneado exterior

CoroCut® y T-max Q-Cut®

Adaptadores universales para tronzado y ranurado con lamas de tronzado CoroCut y T-Max Q-Cut.

Materiales

Montaje radial Montaje axial Se utilizan lamas de tronzado disponibles
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©

% Herramientas con mango cuadrado

0

= Adaptadores universales para ranurado general, tronzado, ranurado y roscado.
e

3

Y

=3

<

c

>

S

g

f=

S

=

(@)

Montaje radial Montaje axial

=]
°
& Se utilizan herramientas disponibles con mango ¢
s Montaje radial Montaje angular
w
o
T
©
g
< 4 ~
Advertencia
F Los adaptadores estan disenados para preparacion manual de herramientas y para cambio de herramientas automatico:
» Mida la longitud de preparacién de la herramienta y programe la maquina con este valor. Aseglirese de que no haya inter-
ferencia entre la herramienta y la pieza

[=]
E » Aseglrese de que no haya interferencia en el ciclo de cambio de la herramienta y en el almacén.
£
f=
©
=
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8
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Barras de mandrinar para torneado 5
Para una completa utilizacion de las herramientas, suele ser necesaria una barra de mandrinado. S‘E
Para minimizar la vibracién con grandes voladizos, se debe utilizar una barra antivibratoria. S
Es posible seleccionar los materiales siguientes para la barra de mandrinar, de manera que se ajuste la B
relacién entre la longitud y el didametro del voladizo.
S
Y
§
s
g
Tipo de barra Voladizo 2
Barras de mandrinar de acero: Hasta 4 x dmy, C
Barras para mandrinar de metal duro: Hasta 6 x dm,
Barras d_e rtlandrlna.r antivibratorias de Hasta 7 x dm, Silent Tools
acero, diseno corto: -
Barras para mandrinar antivibratorias de . B
acero, disefio largo: Hasta 10 x dm, Silent Tools ng:
Barras para mandrinar antI|V|brator|as, Hasta 14 x dm,, Silent Tools
reforzadas con metal duro: D
amg, dmpy,
[=]
®
¢
[
E
e | ——=t=—3-4xd — ey
Barra enteriza Barra antivibratoria preajustada
El voladizo mas pequeno posible. I4 = parte antivibratoria, no sujetar en esta zona §
Voladizo méx. recomendado para barras de acero 4 x dm, (/) (se indica en la barra para mandrinar). %
K
Voladizo max. recomendado para barras de metal duro Voladizo maximo recomendado para barras antivibratorias,
6 x dmp (1) disefio corto 7 x dm,, y disefio largo 10 x dm,. F
Consulte en la pagina G 87 la informacién sobre barra para mandrinar CoroTurn SL y en la pagina G 100 §
las barras antivibratorias preajustadas. g
<
©
=

Utilice manguitos de sujecion EasyFix para mecanizar con precision y menos
vibraciones, y la correcta ubicacion de altura. Consulte la pagina G 89 si desea
mas informacion.

EasyFix

Materiales
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A Portaherramientas: fresado ‘ h {
©
- Portah mientas: f d
g ortanerramientas: rresado
3
£
K
B Sandvik Coromant ofrece muchos conceptos de fresado distin-
tos para gran variedad de aplicaciones. Cada concepto tiene
K= sus propiedades especificas y ventajas seguin la maquinay el
© . . .2
5 sistema de sujecion.
©
= La rigidez frente a la flexién y torsién, asi como la desviacion
B de la herramienta son factores muy importantes a la hora de
S seleccionar portaherramientas.
=
+ Las herramientas modulares incrementan la flexibilidad y el
C ndmero de combinaciones posibles
« Utilice el diametro mas grande posible de portaherramientas
(extensiones, adaptadores) en relacion con el diametro de
la fresa
% « Utilice herramientas modulares rigidas con buena precision
[$] . .2
é de desviacion
» Los portapinzas CoroGrip e HydroGrip estan equilibrados
D de forma individual y se pueden utilizar con velocidad del
husillo superior a 20.000 rpm. Ambos portapinzas se
equilibran de forma individual y cada uno se entrega con un
ndmero y protocolo. Consulte la pagina G 103 si desea mas
informacion.
3
b
o
[ . .
Eleccion de adaptadores/portapinzas para fresas
E
Adaptadores y sistemas portapinzas
2 § 0§ |2
% § 8o o Sc5| o5 5 i
s q q . @ b » © . == = =@ =
5 Seleccione primero el acoplamiento/ = o e c© s 8 s 582e| 82a| 5o
< . c = =3 o = S £ S o T2y | L= | TE
S portapinzas g (.g 5 85 S35 S 85 g9T 8° Qg -
y después los adaptadores/portapinzas S 5 o g c 28 k=] 23 e8| =835 5893
S > S T 619 T o Q s 48 csJ0o | 8> TvLQ
F S I o 2G| <o = <? |<E&E| =& | <5 E
+++ Muy buena Transmision de par | +++ | +++ | +++ | +++ + ++ + +++ | +++ | +++
++ Buena Excentricidad | +++ | +4++ | +++ | +++ + + ++ | +++ | ++
2 + OK Equilibrio | +4+ | +++ | +++ | +++ + + ++ + +++ +
f=
% Acoplamientos para fresas
=
Fresas de Coromant Capto® 1
plaquita inter- S
cambiable con Cilindrico 1 1 2 3
mango Weldon 2 2 1
Acoplamiento roscado 1
Fresas para planear Coromant Capto® 1
d
y escuadrar cje 1 2
Fresas para fresado Coromant Capto® 1
lateral y frontal ) 1
eje
8 CoroMill Plura® Cilindrico 1 1 2 3
2 Weldon 2 2 1
£
1 = Primera eleccion
2 3 = Elecciones complementarias
G 42
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©
(]
&
S
S
Sistema Coromant Capto®: la primera eleccion B
g
La primera eleccion siempre deberia ser la de herramientas §
con acoplamiento Coromant Capto que ofrecen excelente >
aepe . ™ (=]
repetibilidad y la mejor estabilidad. S
s
=
C
CoroMill® 490 Fresa de filo largo CoroMill® 390
S
3
(2]
&
D
CoroGrip® para una amplia gama de aplicaciones de fresado
El portapinzas de precision CoroGrip siempre se debe con-
siderar como primera eleccion para fresas con mango en una .
gran variedad de aplicaciones desde super-acabado hasta §
desbaste pesado. £
Su capacidad de transmision de una elevada fuerza torsora E
impide que resbale la herramienta. Gracias a su mecanismo
de autobloqueo, la fuerza de sujecion permanece constante
durante toda la operacioén y durante el uso a largo plazo.
Todos los tipos de herramientas de corte con mango cilindrico, g?gz?s”ig‘;agom‘é‘fp”;co de .
Whistle Notch o Weldon se sujetan con seguridad. B
=}
Se puede utilizar con o sin pinzas, consulte la pagina G 115. E
F
[=]
=}
g
; =
©
CoroMill® 316 =

&

CoroMill® 390 cilindrico

7

CoroMill® 300 cilindrico

Materiales
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A Portaherramientas: fresado ‘ h <
©
2
)
3 HydroGrip®
o in® in®
§ La familia de portapinzas HydroGrip es una buena alterna- HydroGrip HydroGrip® HD
tiva a CoroGrip.
B La gama de portapinzas cortos, esbeltos y tipo lapiz supo-
S nen la mejor elecciéon para la mayor parte de operaciones
g de fresado ligero y medio de perfiles.
<
S Hay una velocidad méxima del husillo recomendada para By
3 . = - Version corta
2 cada tipo y tamano de portapinzas.
N
E Se puede utilizar con o sin pinzas, consulte la pagina G 117.
Los portapinzas HydroGrip aceptan cualquier forma de
mango cilindrico.
Nota: el mango de 6 mm de didmetro sélo puede sujetarse
. en husillos cilindricos.
?
[ Version esbelta
D CoroMill® 316
[=]
=}
©
[
E Version tipo lapiz CoroMill 390 cilindrico
=}
Y
=}
K
K
CoroMill 300 cilindrico
F
Portapinzas de precision CoroGrip® y HydroGrip®
2 Gama de aplicaciones
f=]
£
<
©
=
Area de trabajo Hydrogrip HD/ HydroGrip® HydroGrip® esbelto HydroGrip® tipo
CoroGrip® corta lapiz
Desbaste \
—
\
Semiacabado '\
Acabado
6 25 32
Diametro de agujero (mm)
€ . .
% . HydroGrip HD/CoroGrip®
% . HydroGrip® corta
=
. HydroGrip® esbelto
. HydroGrip® tipo lapiz
G a4 SANDVIK
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)
Barras antivibratorias para grandes voladizos 3
Q
El sistema modular de portaherramientas Coromant Capto per- §
mite combinar herramientas cortas y largas, y utilizar exten-
siones y/o reducciones. B
« Elija la longitud de adaptador mas corta posible S
©
» Adapte los datos de corte segun la longitud de cada herra- 3
mienta =
o
« Utilice una barra antivibratoria para minimizar la vibracion B
con grandes voladizos (>5xD). Consulte la pagina G 101 si 2
desea mas informacion.
C
S
S
173
&
D
Adaptadores para acoplamiento en eje s
©
El portafresas HydroGrip con acoplamiento en eje es la pri- §
mera eleccion siempre que se necesite un alto acabado super-
ficial. Su desviacion radial minima garantiza que la carga por E
diente y el patron de desgaste sean uniformes.
Adaptador portafresas CoroMill® Century
HydroGrip®
o
®
E
Portaherramientas universales para operaciones de fresado e
Utilice el adaptador de fresa lateral y frontal para conseguir F
la mejor estabilidad lateral. Nota: Los anillos espaciadores
deben pedirse por separado.
S
Adaptador para fresa de planear CoroMill® 245 2
=
©
=

Adaptador de fresa lateral y CoroMill® 331 H
frontal

Materiales
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(] T4 N
. Adaptadores para mango cilindrico
?E El adaptador Weldon es una alternativa a la sujecion de herra-
= mientas con mango cilindrico como las fresas de acabado.
[~
Nota: se utiliza un tamano de adaptador para cada diametro
B de husillo.
§ Adaptador para mango Weldon CoroMill® 390 Weldon
§
s
g Los portapinzas se utilizan para fresado medio. Las longitudes
= disponibles son estandar, corta y larga.

Para mejorar la accesibilidad durante el mecanizado en zonas
estrechas, utilice una extension de portapinzas.

(@)

Los portapinzas siempre se utilizan con una tuerca de pinza.

Utilice una llave dinamomeétrica para apretar la tuerca, con- Adaptador portapinzas CoroMill® 390 cilindrico

sulte los pares de torsion correctos en la pagina G 120.

CoroMill® 300 cilindrico

Roscado

O

Extension para portapinzas

Fresado

m

Taladrado

|

CoroMill® Plura

Los adaptadores con amarre por contraccion se utilizan tanto
para desbaste como para acabado.

o
©
©
c
=
©
=
©
=

Nota: se utiliza un tamano de adaptador para cada diametro
de herramienta.
Sélo se puede amarrar en herramientas de mango cilindrico.

Adaptadores por contraccién

CoroMill® Plura
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Mangos integrados con el adaptador EH §
S
3
= g :
B
o
=]
g
§
g
8
5
=
C
Para utilizar con CoroMill® 316 y obtener los siguientes
beneficios:
» Reduccién del inventario de herramientas .
T
» Mayor estabilidad del sistema de herramientas g
o
» Preparacion mas rapida de la herramienta
+ Rendimiento seguro de la operacion de mecanizado D
« Mayor flexibilidad del sistema de herramientas
S
Presentacion de la innovacion mas reciente en cuanto a sistemas de herramientas de cabezas intercambiables 2
(EH). Los nuevos mangos integrados permiten la utilizacién de herramientas EH como CoroMill 316 en -
una mayor area de aplicaciones, como complemento del seguro adaptador EH entre el mango y la cabeza E
intercambiable de metal duro.
CoroMill 316: cabezas intercambiables con adaptador EH (consulte el capitulo dedicado al fresado, pagina D186). %
g
S
F
S
e
§
=

Materiales
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©

Q - -

. Todos los adaptadores comunes disponibles
% Los mangos integrados con adaptador EH se encuentran disponibles ahora en una gama mas amplia de opciones
5 de mangos de herramientas, con el fin de facilitar su adaptacion directa en diferentes tipos de maquina.
K

B

s + Coromant Capto® C3 - C6

©

‘% » Coromant Capto extra corto para portaherramientas accionados sin
- ranura de fijacion: C8/C6

o

- HSK63A/C

o

- - ISO 7388.1: conicidad pronunciada 40

C + MAS-BT 403: conicidad pronunciada 30 y 40

S

3

g

D

o

g

o

E

o

g

kS

K

F

S

g

£

5

=

173
=
i
=
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>
©
=
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©
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] =
Portaherramientas: taladrado
3
o
Sandvik Coromant ofrece conceptos de taladrado distintos B
para gran variedad de aplicaciones. Cada concepto tiene sus
propiedades especificas y ventajas seglin la maquina y el 2
sistema de sujecion. §
©
La desviacion radial, la resistencia a la flexion, la transmision =
del par torsor, el equilibrado a alta velocidad del husillo, asi g
como el suministro de refrigerante interior son factores muy S
importantes a la hora de seleccionar portaherramientas. .
» Las herramientas modulares incrementan la flexibilidad y el C
ndmero de combinaciones posibles: utilice el diametro mas
grande posible de portaherramientas (extensiones, adapta-
dores) en relacion con el diametro de la broca
« Utilice herramientas modulares rigidas con buena precision 8
de desviacion 3
o
» Los portabrocas CoroGrip y HydroGrip estan equilibrados .
de forma individual y se pueden utilizar con velocidad del D
husillo superior a 20.000 rpm. Ambos portabrocas se
equilibran de forma individual y cada uno se entrega con un
ndmero y protocolo. Consulte la pagina G 103 si desea mas
informacion.
[=]
©
©
¢
[
E
Eleccion de adaptadores/portabrocas
[=]
=}
©
Adaptadores y sistemas portabrocas %
K
®
28 ®
§ 2 % flg 4 ) %) ::9 F
Seleccione primero el acoplamiento/ - 2 ® 52 5@ 5O 58 52
portabrocas s 5 = S § T % - TE %%
y después los adaptadores/portabrocas g [ g ago 2g 28 2s 2%
5 s 5 Solk | 82e | 856 35 S
o T o <TO <98 9o < Qo < o <= S
©
+++ Muy buena Transmision de par | +++ +++ +++ +++ +++ ++ + +++ £
<
++ Buena Excentricidad | 444 + L + + e + & s
+ OK Equilibrio | 444 +++ +++ + + +++ + +
Acoplamientos para taladrar
CoroDrill® 880 Coromant Capto® 1
1ISO 9766 2 2 1 2
CoroDrill Delta-C® Cilindrico 1 2 3 4
Whistle Notch® 2 2 1
H
Coromant Delta® 1ISO 9766 2 2 1 3
Whistle Notch® 2 2 1
3
IS
1 = Primera eleccion é
2 3 4 = Elecciones complementarias
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[
. Acoplamiento Coromant Capto® para CoroDrill® 880
S CoroDrill 880 con acoplamientos integrados Coromant Capto
minimiza el voladizo de la herramienta, y anade estabilidad y
B precision al proceso de taladrado.
(=]
g
g
. CoroDrill® 880
=
C Mangos basicos y adaptadores
Coromant Capto®
g
¢ HydroGrip® y CoroGrip® para todas las aplicaciones de taladrado
D
Los portabrocas HydroGrip y CoroGrip son adecuados para
aplicaciones de taladrado con didametro de mango hasta 32
mm.
= Todos los tipos de herramientas de taladrado con mango cilin-
g drico, ISO 9766 o Whistle Notch, se sujetan con seguridad.
. Nota: siempre se debe utilizar un mango Whistle Notch de Portabrocas de precision
E 6 mm (u otro tipo de mango con plano) con una pinza en un HydroGrip®
portabrocas HydroGrip, de lo contrario se podria danar el
mango.
Los demas tipos y tamafnos de mango se pueden utilizar con o
S sin pinzas, consulte la pagina G 114.
Y
B Con CoroGrip se pueden utilizar todos los tipos de mango con
[ 0 sin pinzas, consulte la pagina G 106. CoroDrill® 880
F Portabrocas mecénico de
precision CoroGrip®
[=]
-
s

Coromant Delta®
HydroGrip® para largo alcance

La gama de portapinzas cortos, esbeltos y tipo lapiz HydroGrip
suponen la mejor eleccién cuando se requiere accesibilidad y
largo alcance.

CoroDrill Delta-C®

0
KD
i
=
7]
>
[
=

Version esbelta
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©
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Adaptadores para mango cilindrico con plano segun ISO 9766 H
S
Adaptadores para mangos I1SO 9766. S
Alternativa universal para taladrar cuando la exigencia de
desviacion de la herramienta no es muy alta. B
Nota: se utiliza un tamano de adaptador para cada diametro §
de mango. 3
©
Adaptador de broca para man- CoroDrill® 880 2
gos IS0 9766 B
s
=
Coromant Delta®
g
Adaptador de broca graduable para preajustar una broca 2
CoroDrill 880 y conseguir una tolerancia de agujero méas e
estrecha o para taladrar un agujero mayor que el del diametro
normal de la broca. D
Para brocas con mango segun ISO 9766, la corredera se debe
pedir por separado.
El area_de trabajo es hasta 1.4 mm sobre el diametro, ajusta- Adaptador de broca ajustable CoroDrill® 880 .
ble en incrementos de 0.05 mm. B
[]
Nota: El area de trabajo del mango puede exceder el area -
seleccionada de la broca.
E
[=]
®
£
i ©
Adaptadores complementarios .
F
Hay adaptadores Whistle Notch disponibles para brocas
Coromant Delta y CoroDrill Delta-C, pero no se deben con-
siderar como primera eleccion debido a la desviacion de la o
herramienta. 8
Adaptador de broca para mangos Coromant Delta® =
Coromant Whistle Notch® 5
=
Adaptador Whistle Notch® para CoroDrill Delta-C®
mangos DIN 6535-HE
H
Los adaptadores con amarre por contraccion se utilizan para
todas las operaciones de taladrado.
(7]
Nota: se utiliza un tamano de adaptador para cada diametro %
de mango. Sélo con husillos cilindricos. %
=
Adaptadores por contraccién |
CoroDrill Delta-C®
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- P h mi : drinad
§ ortaherramientas: mandrinado
3
£
K
B Sandvik Coromant ofrece varios conceptos de mandrinado
para distintas aplicaciones. Cada concepto tiene sus propie-
K= dades especificas y ventajas segln la maquina y el sistema
© . 'S
5 de sujecion.
©
= Resistencia a la flexion y transmision del par torsor son los
}3 factores mas importantes a la hora de seleccionar portaherra-
S mientas para operaciones de mandrinado.
=
Que la desviacion sea pequena es el factor mas importante
C para seleccionar portaherramientas para operaciones de
escariado.
» Aseglrese una sujecion rigida, utilice un acoplamiento
Coromant Capto
% « Elija la longitud de adaptador mas corta posible
[$]
(2]
[=] . ~ . Py .
= * Elija el tamafo de acoplamiento mas resistente - La desviacién maxima recomendada para escariador es 5
D « Si tiene que utilizar reducciones, utilice la version conificada, micras.
si es posible
« Para voladizos amplios (>4 x Dm,), utilice adaptadores
antivibratorios
= » Para voladizos amplios, asegure la rigidez de la sujecion en
=} . .
g el punto de contacto de la brida con el husillo
i
~  Eleccién de adaptad i dri i
eccion de adaptadores/portapinzas para mandrinar y escariar
Adaptadores y sistemas portapinzas
o
=}
£ 3 5 5 5 o
S o 0 t ©
s 3 . 8 | _g | Sg§5 | g§, 58
Seleccione primero el acoplamiento/ = o @ c 0 58 cg%a c Qo S =
i = 2 T = T £ s 29 2 o= 35
F portapinzas g cg 5 S5 Sa S $° o <g S®
y después los adaptadores/portapinzas S 5 ° g o 28 2c @ Pes 259
S ES S B S 5 S8 o S o S 33 0
o I o = n-1 <o < €& =& <5 &
+++ Muy buena Transmision de par |  +++ +++ +++ ++ + +++ +++ +++
[=]
ki ++4+ Buena Excentricidad | 44+ +++ +++ +++ + o o
% + OK Equilibrio | 444 +++ +++ +++ + + +++ +
= Acoplamientos de herramienta para man-
drinar
CoroBore® 820 Coromant Capto® 1
DuoBore™ Coromant Capto® 1
Eje 1
Pesado Coromant Capto® 1
Eje 1 2
CoroBore® 825 Coromant Capto® 1
Cilindrico 1 2 3 4
En eje 1 2
Cabeza para man- o
. drinado de precisién Coromant Capto 1
< 391.37A/B
§ Escariador 830 Cilindrico 1 2 3
1 = Primera eleccion
I 2 3 4 = Elecciones complementarias
G 52
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T
Sistema Coromant Capto®, la primera eleccion H
La primera eleccion siempre deberia ser la de herramientas E
con acoplamiento Coromant Capto que ofrecen excelente
repetibilidad y la mejor estabilidad del mercado. B
CoroBore® 820 2
©
g
=
C
Mangos béasicos y adaptadores CoroBore® 825
Coromant Capto®
g
D
DuoBore™
[=]
g
o
Cabeza para mandrinado de
precision E
[=]
g
8
S
Herramientas para mandrinado
pesado F
HydroGrip®, la primera eleccion de herramientas para mandrinar y escariar con 3
g . ©
mangos cilindricos £
Los portapinzas de precisién HydroGrip CoroGrip siempre se =

deben considerar como primera eleccidén para herramientas de
escariado y de mandrinado de precision con mango cilindrico.
Los portapinzas HydroGrip tienen muy buena precision de
desviacion y elevada fuerza de sujecion. Los portapinzas se
equilibran de forma individual y cada uno se entrega con un
informe de medicion. Consulte la pagina G 114 si desea mas
informacion.

v

Version corta Mango cilindrico CoroBore® 825

P

Version esbelta Escariador 830
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(] H .
. Acoplamiento en eje
5‘; Los adaptadores portafresas son portaherramientas univer-
= sales con alta capacidad de transmision de par torsor.
K
Utilice Duobore junto con un adaptador antivibratorio para
B mecanizar con voladizos amplios.
S Los adaptadores portafresas HydroGrip se pueden utilizar para  Adaptador portafresas
g minimizar la desviacion.
©
-
_g
g
f=
S
=
pesado
_g
3
3
o
Adaptador antivibratorio para DuoBore™
fresar
S
Adaptadores complementarios
i
CoroGrip®
E Los portapinzas de precision CoroGrip tienen muy buena
precision de desviacion y elevada fuerza de sujecion. Los
portapinzas se equilibran de forma individual y cada uno se Portabrocas mecénico de pre- Mango cilindrico CoroBore® 825
entrega con un informe de medicion. Si desea mas informa- cisién CoroGrip®
g cion, consulte la pagina G 103. Su extraordinariamente alta
© . Y
5 capacidad de transmision de par torsor no se aprovecha total-
S mente en operaciones de corte como escariado y mandrinado
de precision.
F
Escariador 830
S Amarre por contraccion
©
-§ Los adaptadores de amarre por contraccion se pueden utilizar
é para mejorar la accesibilidad. A pesar de todo, es preferible
utilizar CoroBore 825 con mecanismo antivibratorio integrado
si se requiere accesibilidad.
Adaptadores por contraccion Mango cilindrico CoroBore® 825
Escariador 830
Portapinzas
Es posible utilizar adaptadores portapinzas con el mango
@ cilindrico CoroBore 825, pero no es una solucién 6ptima por
K] su menor fuerza de sujeciéon y mayor desviacion si se compara
[ . Py Py o
g con HydroGrip, ademas, no esta equilibrado.
Adaptador portapinzas Mango cilindrico CoroBore® 825
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©

L] [F])

] =
Portaherramientas: para machos de roscar

3

£

e

Sin refrigerante a través de Con y sin refrigerante a través de la herramienta Con refrigerante a través de
la herramienta la herramienta B

[=]
K

5

f=

c

>

S

g

f=

S
=

L-SE 2

(4]

3
o

[=]
©

b

o
[

Macho convencional. & Refrigerante a través del Macho convencional. E
Refrigerante por la parte macho
exterior del macho

[=]

K
Eleccion del portaherramientas g

(]

S
Adaptadores para machos
Los adaptadores de portamachos han sido disenados para operaciones de roscado en maquinas equipadas con cambio auto- F
matico de herramientas. Incorporan un diseno de tensién y compresion que compensa las posibles diferencias entre el avance
del husillo y el paso de la rosca.

[=]
kS
£

Portamachos con adaptador b
©
=

Hay dos estilos disponibles
» Portamachos de accionamiento positivo, estilo SE

» Portamachos controlados por par torsor, estilo SES.

Ambos con accionamiento en seccion cuadrada del macho.

El tipo SES tiene un embrague de seguridad preajustado que
se acciona cuando el par torsor de roscado excede un valor
preajustado. H

Los adaptadores para roscas a izquierda estan disponibles
bajo pedido.
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©
[ = -
. Mecanizado especial
S
o
8 Roscado sincronizado
Incluso diferencias microscopicas entre el avance calculado y el paso real del macho
B de roscar pueden llevar a fuerzas de empuje extremadamente altas en los flancos
S del macho y a un aumento en la presién de corte.
©
= El adaptador para machos sincronizado 391.62 / 391.63 dispone de un micro-
© . . . . .
- compensador que neutraliza las desviaciones radiales y axiales.
(=]
§ Con este adaptador, se reducen las fuerzas de empuje sobre los flancos del macho y
2 se consigue mejor calidad superficial y mayor duracién de la herramienta.
C
[«
?
o
D Instrucciones de montaje:
1. Localice el tamano de pinza para el diametro del macho.
2. Utilice dos llaves abiertas para apretar la tuerca.
g 3. Apriete la tuerca con una llave dinamométrica segun el valor recomen-
©
3 dado:
[
ER11: 16 Nm
E ER20: 32 Nm
ER25: 108 Nm
ER40: 170 Nm
S
Y
=}
K
K
F
[=]
kS
-,E Roscado con portamachos no sincronizado
<
s Para conseguir los mejores resultados en maquinas no equipadas con el sistema de

roscado sincronizado, se deben tener en cuenta las siguientes recomendaciones:

» Programe el avance de la maquina un 10% por debajo del valor teérico (paso de
rosca rpm). De esta forma el macho actua con precision sobre el paso

* Reduzca la profundidad de roscado un 10% para evitar la rotura del macho

+ Al roscar agujeros profundos en materiales blandos como, por ejemplo, aluminio,
es necesario reducir el avance y la profundidad un 3-5%.

(0]
=
i

=

7]
>

[
=
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Resolucion de problemas

Causa

Solucion

Segmento roto o danado

« Segmento roto.

+ El desplazamiento del segmento esta
atascado sobre el tirante.

Ranura de bloqueo de la unidad de corte
danada.

Tiempo de sujecion incorrecto.

» Cambiar los segmentos.

« Limpiar y comprobar que los segmentos
se desplazan a lo largo del tirante sin
obstaculos.

+ Sustituir la unidad de corte.

» Cambiar el ciclo de tiempo de sujecion.

Mala sujecion

La unidad de corte no ha entrado lo sufi-
ciente como para quedar en contacto con
el tirante.

La unidad de corte no entra en contacto
con el tirante debido a la resistencia de la
salida de aire.

El tirante no se encuentra en posicion
delantera cuando se introduce una nueva
unidad de corte.

El movimiento de sujecion se inicia antes
de que la herramienta haya entrado hasta
la posicién correcta.

El desplazamiento del segmento esta
atascado sobre el tirante.

Presion insuficiente del resorte sobre el
segmento.

SANDVIK

+ Ajustar el cambio de herramienta y/o la
posicion de las pinzas.

« Ajustar el ciclo de salida del aire de
manera que se detenga justo antes de
que la unidad de corte llegue al tirante.

« Comprobar que la presion hidraulica esté

activada durante el desembridado.

« Verificar/ajustar el tiempo de ciclo.

« Limpiar y comprobar que los segmentos
se desplazan a lo largo del tirante sin
obstaculos.

« Cambiar los resortes.

G 57
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Torneado general

(vs)

Tronzado y ranurado

(@)

Roscado

O

Fresado

m

Taladrado

n

Mandrinado

Materiales
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U0  Torneado general >

Tronzado y ranurado

()

Roscado

O

Fresado

m

Taladrado

n

[}
S
S
=
=
=
=
[
=

Materiales

Informacion

Causa

Solucion

La unidad de sujecion manual no se
desplaza.

« Unidad de sujecion llena de grasa.

« Desmontar la unidad de sujecién y eliminar
la grasa.

La unidad de corte esta atascada en
la unidad de sujecion/husillo.

+ Baja presion hidraulica.

 Superficies de acoplamiento danadas/
contaminadas.

Segmento roto/danado.

Rebabas en la ranura de bloqueo de la
unidad de corte.

Montaje incorrecto de la herramienta en
adaptador con agujero pasante. La herra-
mienta de corte no se puede montar tan
profundamente que alcance la apertura
del tirante del adaptador. Esto limita el
desplazamiento del tirante y puede imposi-
bilitar la liberacién del acoplamiento y/o
provocar danos en el segmento y su
soporte.

« Verificar/ajustar la presion hidraulica.

« Sustituir las piezas de acoplamiento

« Ajustar el ciclo de sujecion.

+ Sustituir la unidad de corte.

« Verificar/ajustar la profundidad de montaje
de la herramienta.

« Comprobar si el asiento y el soporte del
segmento presentan danos y cambiarlos si
es necesario.

La maquina no arranca después de
un cambio de herramienta (sélo si la
maquina esta equipada con control
neumatico de presencia de herra-
mienta).

G 58
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« Fuga de aire.

SANDVIK

« Limpiar y verificar la herramienta para
comprobar si launidad de sujecion/husillo
presentan algun dafno.



¢4

Productos: acoplamiento a la maquina



A Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® ‘ h CK
[
- Unidades de sujecion manual Coromant Capto® para herramien-
(=]
- tas de tornear
o
B Se recomienda sujecion manual para todos los tipos de centros de torneado
sin cambio automatico de herramienta. En las unidades con activacién manual
8 se utilizan tanto mecanismos de sujecién por segmento como por perno cen-
§ tral. Utilice siempre una llave dinamométrica para sujetar las unidades.
s
g
=
C
Tirante accionado mediante leva
El movimiento del tirante se produce mediante una leva que actua desde el
lado de la unidad que gira en una ranura del tirante.
=]
3 Se utiliza una llave hexagonal con una llave dinamométrica para bloquear/des-
& bloquear la cabeza de corte (se requiere menos de media vuelta).
D
Tirante accionado por tornillo
El movimiento del tirante se controla mediante un tornillo que actua desde la
parte trasera de la unidad.
[=]
§ Se utiliza una llave hexagonal con una llave dinamomeétrica para bloquear/des-
B bloquear la cabeza de corte (se requiere menos de media vuelta).
E
Sujecion mediante perno central
Se utiliza un perno central situado en la parte trasera para sujetar/aflojar la
g cabeza de corte.
Y
kS Se utiliza una llave hexagonal con una llave dinamométrica para bloquear/des-
= bloquear la cabeza de corte (se requieren cuatro o cinco vueltas).
F
Tirante accionado mediante leva
[=]
g
s

Unidades de sujecion tipo mango para torretas convencionales

Unidades con mango redondo para operaciones
interiores:

Caracteristicas del tipo 2000

 Diseno de sistema de sujecion mediante casquillo expansi-
ble segmentado

« Tirante accionado por tornillo

* Menos de una vuelta para sujetar.
Caracteristicas del tipo 3000

 Diseno con perno central (cuatro o cinco vueltas para su-
jetar).

Facil instalacion

"
9
]

o}
]

©
=

« Ambos tipos se montan en la torreta como si se tratara de
una barra para mandrinar estandar.

Caracteristicas del tipo 3000
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‘ h { Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® A
©
(]
&
S
®
S
Unidades de mango para operaciones B
exteriores: .
=}
©
Facilmente adaptable a la mayoria de las maquinas que 3
utilizan herramientas con mango cuadrado de 20, 25, 32 6 40 E
mm. S
g
Caracteristicas del tipo 2085 8
» Casquillo expansible y segmentado C
« Tirante accionado mediante leva.
Facil instalacion
+ Extraer la herramienta de mango cuadrado y la cuna de la
maquina %
« Deslizar la unidad de sujecién Coromant Capto 2085 hasta ng:
su posicion y apretar la cuia.
Caracteristicas de estas herramientas D
« Ninguna adaptacion especial de la herramienta o de la torre-
ta
- Se puede utilizar refrigerante a través de la herramienta Caracteristicas del tipo 2085 .
=}
 Voladizo minimo que permite una maxima cobertura de g
trabajo
» Se utilizan las mismas llaves para las unidades exteriores e E
interiores
» Longitud de mango ajustable (se puede cortar si es necesa-
rio).
[=]
g
k5
K
Unidades de sujecion para torretas DIN 69880 (VDI)
F
Caracteristicas de estas herramientas:
+ Ninguna adaptacion especial de la herramienta o de la torre-
ta S
e
« Suministro de refrigerante a través de la herramienta §
©
=

» Se utilizan las mismas llaves para las unidades exteriores e
interiores.

Unidades de sujecion VDI

Unidades de sujecion VDI para operaciones exteriores e
interiores

 Disefno de sistema de sujecion mediante casquillo expansi-
ble segmentado

« Cambio rapido: menos de media vuelta para bloquear/
desbloquear H

* La misma medida de longitud para las unidades corres-
pondientes acodadas I, y rectas 1, para evitar riesgo de
colision

+ Dos medidas distintas /1 disponibles para las unidades
acodadas.

Materiales
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A Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® ‘ h {
©
= . . s . . .
- Unidades de sujecion manual para aplicaciones especiales
S
o
S La unidad de sujecion tipo 2090 esta disenada para adapta-
cién especial a la maquina. Si desea mas informacién acerca
B de las instrucciones de montaje, consulte el catalogo princi-
pal.
3
g
=3
<
g
>
S
8
f=
S
=
Sujecion accionada mediante leva 2090
g
2 Instrucciones de diseno para aplicacion de la unidad de sujecion RC/LC 2090
o
Dureza min. del material
270 HB
[=]
=}
i Parte frontal de la unidad de
sujecion

Altura de corte
[=]
=}
s
= Salida de refrigerante
K
F
[=]
kS
£ Se muestra el tipo a derecha
E
=

Unidad de Dimensiones, mm
sujecion
doq I21 hn
H7 doo ho1  hao  hoz hog  min. l22 I23 l24 I25 l2e min. Dn

C3-R/LC2090-19039M 12 42 39 19.5 1.5 8.5 39 19 19 33.5 28 7.5 M6

5
C4-R/LC2090-24043A 16 7 60 55 27.5 2.5 11 43 19 19 36.5 30 11 M8
C5-R/LC2090-32048A 20 7 70 62 31 4 12 48 21 21 39.5 33 13 M10
C6-R/LC2090-42060 25 10 82 71 35.5 5.5 20 60 245 245 50.5 41 12 M10
C8-R/LC2090-50088 32 11 110 92 46 9 20 88 43 43 76 63 14.5 M12
8
i
8
©
=
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‘ h { Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® A
S
P . . . . 2 5
Como se seleccionan las unidades de corte y de sujecion §
S
©
. . . . . e
Mecanizado exterior Mecanizado interior 8
Torreta superior Torreta superior
B
El poligono de la unidad de sujecion p ) Lo
se debe orientar después de la El %olgg,ono. de la gmdad’d% Slfjec'o.g d §
unidad de corte se debe orientar después de la unida g
\‘ de corte <
-
S
Unidades de corte a derecha E
[=]
=

Unidades de corte a
derecha

(@)

El poligono de la unidad de
sujecion se debe orientar
después de la unidad de
corte

Unidades de corte a derecha

Roscado

O

El poligono de la unidad de
sujecion se debe orientar
después de la unidad de corte

[=]
Rotacion del husillo en el sentido contrario al de las agujas del reloj §
[]
s
Torreta inferior Torreta inferior
Mecanizado exterior Mecanizado interior
Torreta superior Torreta superior %
S
S
<
El poligono de la unidad de su- F
jecion se debe orientar después ; ) o
de la unidad de corte Unidades de corte a El poligono de la unidad de sujecion
izquierda se debe orientar después de la uni-
dad de corte
o
Unidades de corte a izquierda §
2
<
©
=
Unidades de corte a
izquierda
' El poligono de la unidad de
. o ST sujecion se debe orientar
Unidades de corte a izquierda después de la unidad de
corte
El poligono de la unidad de su- H
jecion se debe orientar después
de la unidad de corte
Rotacion del husillo en el sentido de las agujas del reloj 38
I
8
Torreta inferior Torreta inferior s
SANDVIK G 63
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Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto®

¢4

Mecanizado interior con dos husillos

Torreta superior

Torneado general

oy

El poligono de la unidad de sujecion se debe orientar después de

la unidad de corte Rotacion del

husillo en el
sentido con-
trario al de las
agujas del reloj

Unidad de corte a
izquierda Unidad de corte a

derecha

Tronzado y ranurado

(@)

Unidad de corte a derecha

Rotacion del
husillo en el sen-
tido de las agujas
del reloj

Roscado

El poligono de la unidad de sujecién se debe orientar después
de la unidad de corte

O

Unidad de corte a izquierda
Torreta inferior

Mecanizado exterior con dos husillos

Fresado

Torreta superior

m

Taladrado

-n

[°)
S
c
<
=
=
=
[
=

Materiales
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El poligono de la unidad de su-
jecion se debe orientar después
de la unidad de corte

Unidad de corte a derecha

Rotacion del hu-
sillo en el sentido
contrario al de las

agujas del reloj

El poligono de la unidad de
sujecion se debe orientar
después de la unidad de corte

Torreta inferior

G 64

El poligono de la unidad de sujecion se
debe orientar después de la unidad de
corte

‘ Unidad de corte a izquierda

Rotacion del husillo
en el sentido de las
agujas del reloj

Unidad de corte a izquierda

El poligono de la unidad de su-
jecion se debe orientar después
de la unidad de corte

SANDVIK
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Mecanizado interior con dos husillos

Torneado general

Torreta superior

W

El poligono de la unidad de sujecion se debe orientar después de la

unidad de corte Rotacion del husillo

en el sentido de las

Unidad de corte a agujas del reloj

derecha
Unidad de corte a
izquierda

Tronzado y ranurado

(@)

Unidad de corte a

Unidad de corte a
derecha

izquierda

Rotacion del hu-
sillo en el sentido

contrario al de las p . Lo ) <
agujas del reloj El poligono de la unidad de sujecion se debe orientar después de

la unidad de corte

Roscado

O

Torreta inferior

Mecanizado exterior con dos husillos

Fresado

Torreta superior

m

El poligono de la unidad de su-
jecion se debe orientar después
de la unidad de corte

El poligono de la unidad de
sujecion se debe orientar después
de la unidad de corte

Taladrado

-n

Unidad de corte a izquierda Unidad de corte a derecha

Mandrinado

Rotacion del husillo en
el sentido contrario al de
las agujas del reloj

Rotacion del husillo
en el sentido de las
agujas del reloj

Unidad de corte a izquierda Unidad de corte a derecha
El poligono de la unidad de su- El poligono de la unidad de su-
jecion se debe orientar después jecion se debe orientar después
de la unidad de corte de la unidad de corte

Materiales

Torreta inferior
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Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® ‘ h {

Unidades de sujecion 2000, 3000 y 2085

Torneado general

Mecanizado exterior Mecanizado interior

Torreta superior Torreta superior

vy

Unidad de sujecion

AP ) Unidad de sujecion
RC2085 Posicion invertida

NC2000/3000
Posicion invertida

Tronzado y ranurado

Unidades de corte a derecha

o

Unidad de sujecion
RC2085

Unidad de sujecion
NC2000/3000

Roscado

Torreta inferior

Torreta inferior

O

Rotacion del husillo en el sentido contrario al de las agujas del reloj

Mecanizado exterior Mecanizado interior

Fresado

Torreta superior

Torreta superior

m

Unidad de sujecion
LC2085

Unidad de sujecion
NC2000/3000

Taladrado

Unidades de corte a izquierda

|

§ Unidad de sujecion - Unidad de sujecion
I= LC2085 Posicién invertida NC2000/3000

2 Torreta inferior Posicion invertida
©

=

Torreta inferior

Rotacién del husillo en el sentido de las agujas del reloj

Guia de aplicacion para los tipos 2000 y 3000

Se debe colocar un tapén (CX-CP-01) en la unidad de sujecion si no
hay instalada ninguna unidad de corte. Como queda reflejado en el
diagrama y en la tabla, no hay riesgo de colision entre la pieza y el
tapon de cubierta durante las operaciones de refrentado que utilizan
la unidad de sujecién CX-R/LC 2085.

Unidad de sujecion
CX-R/LC 2085

Tapén Dimensiones, mm fy Iy, I, I>3
" C3-R/LC 2085 22 18 - -
2 C3-NC2000/3000 - - 18 21
5 C4-R/LC 2085 27 23 - -
g C4-NC2000/3000 - - 20 24
C5-R/LC 2085 35 32 - -
C5-NC2000/3000 - - 24 29
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Unidades de sujecion VDI

Torneado general

Mecanizado exterior

o

Tronzado y ranurado

(@)

Nota: El manguito
poligonal debe
girarse 180°.

Roscado

O

Nota: El manguito
poligonal debe girarse
180°.

Fresado

Rotacion del husillo en el sentido de las Rotacion del husillo en el sentido contrario al
agujas del reloj de las agujas del reloj

m

Mecanizado interior

Taladrado

M

Mandrinado

Nota: El manguito poligonal debe girarse 180°.

Rotacion del husillo en el sentido de las Rotacion del husillo en el sentido contrario al de las agujas del reloj
agujas del reloj

Materiales
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A Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® ‘ h {
T
= . .
. Desplazamiento del tirante
?E Nota: Valido para unidades de sujecion con mecanismo de leva.
f=
S Verifique el desplazamiento del tirante de la unidad de sujecion montada como se muestra en la figura.
B Antes de medir, compruebe que la leva se gira con firmeza hacia su posicion, suelta o fija, respectivamente.
S
=
=3
<
=
>
S
g \
f=
o
£
Valido para unidades de sujecion nuevas.
C N
Tamano de
acoplamiento Posicion suelta Iy, Posicion fija
Coromant Capto mm (max.) Iy, mm (min.) ==
. C3 5.3 8.9
g ca 8.2 12.3 y,
o
& C5 9.2 13.9
D c6 10.1 16.1 /
Cc8 19.2 25.3
c10 18.8 27 Posicion suelta
[=]
T
©
8
w
E I, min. en posicion fija \
Valido para unidades de sujecion usadas = limite para
reparacion.
. Tamano Qe o raTATaTY
i acoplamiento Posicion fija 1
% Coromant Capto Iy, mm (min.)
K
C3 8.5
F C4 12.0
c5 13.6 /
C6 15.8
8 cs 25.0 Posicion fija
i=
= c10 26.7
s
=

Regulacion de la fuerza de sujecion

Para lograr la fuerza de apriete requerida (F), la unidad de sujecién debe apretarse en funcién del par tor-
sor recomendado que figura en la tabla mas abajo.

Si desea mas informacion sobre la regulacién de la fuerza de sujecion, consulte la pagina G 83.

Par torsor recomendado

Tamaio Par torsor
38 C3 35
2 ca 50
g C5 50
C6 70
Cc8 90
Cc10 285
G 68 SANDVIK

Coromant
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‘ h { Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto®

Lubricacion

Todas las unidades de sujecion manuales con mecanismo de leva se lubrican con tipo EP2 antes de la
entrega. Se debe comprobar la lubricacion cada seis meses. Puede aplicarse grasa nueva por la leva.

Torneado general

W

1. Extraer el tornillo de la leva (1).
2. Montar el racor de engrase 5692 012-01 (2).

3. Comprobar que el mecanismo de sujecion esta fijado en su posi-
cion fija.

Tronzado y ranurado

4. Bombear el lubricante con una pistola de engrase, hasta que co-
mience a fluir alrededor del tirante y de la leva.

(@)

5. Desmontar el racor de engrase (2).
6. Volver a colocar el tornillo en la leva (1).

Nota: La unidad de sujecion debe estar fijada durante la lubricacion.
De lo contrario, la unidad de sujecion se llena de grasa y no permite
sujetar la herramienta. Si sucediera ésto, se debe desmontar la uni-
dad de sujecion y eliminar la grasa.

Roscado

Utilice lubricante tipo EP2 o grasa universal.

O

Fresado

Giro de la herramienta de corte 180°

En el caso de tener que poner en posicion invertida una herramienta de corte, para poder realizar una
determinada operacién, deberan seguirse los siguientes pasos.

m

El casquillo poligonal debe girarse 180°

Taladrado

1. Aflojar y extraer los tornillos, 4 unidades.

Las llaves necesarias deben pedirse por separado:
C3: 5680 046-02 (15IP)

C4: 5680 046-06 (20IP)

C5: 5680 046-07 (25IP)

C6: 3021 010-050 (Hex 5 mm)

C8: 3021 010-060 (Hex 6 mm)

C10: 3021 010-080 (Hex 8 mm)

|

o
©
©
=
=
]
=
©
=

2. Desmontar el casquillo poligonal. Utilizar la herramienta de desmontaje.

— Colocar la herramienta de desmontaje sobre el alojamiento poligonal y asegurarlo
mediante los 4 tornillos méas grandes.

— Retirar con cuidado el manguito de la unidad de sujecion con la herramienta extrac-
tora o la herramienta separadora

3. Mover el pasador de posicionamiento en el casquillo poligonal, hasta el orificio
opuesto del cuerpo de la unidad de sujecion. Valido sélo para unidades de sujecion
antiguas. Las unidades de sujecion nuevas tienen pasadores de posicionamiento
dobles.

4. Girar el casquillo poligonal 180° y volver a ensamblar. Golpear suavemente con un
mazo de plastico.

Materiales

G 69
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Torneado general

oy

Tronzado y ranurado

(@)

Roscado

O

Fresado

m

Taladrado

|

o
©
©
c
=
©
=
©
=
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¢4

Unidades de sujecion automaticas para herramientas de tornear

Se recomienda sujecion automatica para todos los tipos de
centros de torneado o tornos verticales con cambio automati-
co de herramienta.

En las unidades de sujecion automatica, se utiliza presion
hidraulica para activar el movimiento hacia adelante y hacia
atras del tirante. Este mecanismo asegura también el empuje
del tirante fuera de la unidad de sujecion, cuando se requiere
reemplazarlo.

El mecanismo de sujecion es de auto-bloqueo mecanico, es
decir, no se aplica presion de aceite durante el proceso de
corte. Las unidades de sujecién funcionan con una presion
hidraulica de hasta 100 bar.

G70

Todas las unidades de sujecion NC5000 utilizan sujecion
segmentada.

La unidad de sujecion tipo 5000 esta disenada para adap-
tacion especial a la maquina. Se utiliza para maquinas con
cambio de herramienta manual mediante pulsador, asi como
en instalaciones totalmente automatizadas, provistas de alo-
jamientos o dispositivos para el cambio de las herramientas.

Las unidades de sujecion automatica utilizan tres tipos de
refrigerante:

» hasta 80 bar
» hasta 80 bar con sondas de contacto

» de 80 a 1000 bar con Jetbreak™.

SANDVIK

Coromant
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©
-~ . . [F])
Valvula de accionamiento por pulsador 5
La valvula de accionamiento por pulsador se entrega lista para ?3
ser montada en alojamientos de discos de torretas o bloques =
de herramientas para unidades de sujecion hidraulicas. -
La valvula se produce como un cartucho en un solo tamano, B
por lo que es posible mecanizar el alojamiento y montar .
simplemente la véalvula bloqueandola con un tornillo. K
>
S
g
f=
S
=
Instrucciones de montaje
Para solicitar instrucciones detalladas de montaje, péngase en contacto con su representante local de Sandvik Coromant. s
©
o
1. Aire de presencia de herramienta D
2. Sonda de contacto
3. Chorro de aire
4. Refrigerante -
=}
5. Sonda de contacto §
6. Entrada de refrigerante -
7. Entrada de aire del sistema de presencia de E
herramienta
8. Entrada del chorro de aire
[=]
=}
Y
=}
©
K
. . . F
Giro de la herramienta de corte 180
En el caso de tener que poner en posicion invertida una herramienta de corte, para poder realizar una
determinada operacién, deberan seguirse los siguientes pasos. .
g
5
S
1. Quitar los tornillos (1), 4 unidades. =

2. Empujar hacia afuera la unidad de sujecion hasta que el pasador (2)
quede liberado. Si aparecen dificultades para extraer la unidad de
sujecion, pasar a instruccion 5.

3. Girar la unidad de sujecién 180° y volverla a ensamblar.

4. Colocar los tornillos (1), 4 unidades, y ajustarlos al par torsor reco-
mendado.

5. Atornillar los dos tornillos mas grandes en los agujeros roscados de
la unidad de corte, y utilizarlos para tirar hacia afuera de la unidad.
Volver a la instruccion 3.

C3: Tornillo M8 H

C4: Tornillo M10

C5: Tornillo M12

C6: Tornillo M14

C8: Tornillo M14 .

C10: Tornillo M24 <
.§
©
=
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[
o - u " -
. Mangos basicos Coromant Capto® para herramientas rotativas
S
o
S
B Con los mangos basicos se puede utilizar Coromant Capto como sistema modular principal y disponer de
acceso a la amplia gama de herramientas Coromant Capto.
3
Y
§
s
g
5
=
S
©
o
D
[=]
T
©
4
w
El acoplamiento estandar Coromant Capto se fija mediante un perno axial de gran tamano que esta sujeto al mango basico con
E unas mordazas El gran tamano del perno permite unos valores de torsion elevados, lo que genera grandes fuerzas de sujecion.
La capacidad de refrigeracion interna se mantiene con independencia del método de sujecion.
o
T
Y
=]
©
< Sujecién por perno
central
F
[=]
T
£
e
©
=
Sujecion mediante perno central Sujecion frontal
El sistema de sujecion mediante perno central debe ser con- El diseno de sujecion frontal utiliza un tornillo diferencial y mor-
siderado como la solucién 6ptima para el mecanizado pesado, dazas de sujecidn estriadas en ambos extremos para sujetar
particularmente cuando se empleen voladizos grandes. y acoplar el adaptador/herramienta en el acoplamiento. La

sujecion frontal ofrece un montaje de la herramienta rapido y
simple que resulta idéneo cuando se requiere intercambiarla
rapidamente, bien sea en el almacén o en el mismo husillo de
la maquina.

0
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=
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>
[
=

a2

Informacion
general/Indice



‘ h { Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® A
©
2
)
S
®
£
K
Informacion sobre el mango basico B
Concepto basico Diametro de contacto incrementado (ejemplo de MAS BT) 8
©
El sistema de husillo BIG-PLUS ofrece un contacto doble y si- g
multango entre la cara del husnlo de la maquina y la superficie BIG PLUS Convencional >
de la brida del portaherramientas, asi como entre el cono del S
. Py . P . E
husillo de la maquina y el mango conico del portaherramientas contacto Espacio 8
largo. 1
@ 100 ? 69.85 -- IIII'
Cono del husillo BIG PLUS Convencional - B - " — ] “llE
MAS BT50 @ 100 0 69.85 — TR .
k=]
MAS BT40 2 63 @ 44.45 AL g
:
Principio de funcionamiento El movimiento axial es importante para el contacto frontal
Debido a la fuerza de tiro ejercida en el tirante de traccion, el
husillo de la maquina se expandira en una deformacion elas-
tica cuando el cono del portaherramientas entre en contacto Espacio §
con el cono del husillo de la maquina. é
BIG PLUS
antes de la sujecion
[=]
=}
Y
=}
K
. . ©
deformacion elastica =
contacto F
Cono del husillo Fuerza de tiro Movimiento axial
BT40 800 kg 20 pm
BT50 2000 kg 29 um
BIG PLUS
) o ; ) . después de la g
La fuerza de tiro y el movimiento axial anteriores son diferentes para sujecion ©
cada modelo de maquina. =
~ S
sujecion A o =
3
IS
8
]
=
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Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® ‘ h {

Cambio del tornillo central y de la tuerca de retencion de un mango
basico

Torneado general

El mango basico se suministra con el tornillo central y la tuerca de retencion tratados con Molykote 1000 y
montados en el soporte. Si el tornillo y/o la tuerca se danan, pueden ser reemplazados facilmente.

vy

Tronzado y ranurado

o

Roscado

O

Adaptador o herramienta Tornillo central Tuerca de retencion (rosca a Mango basico
de corte izquierda)
[=]
=}
©
8
[
6 6
® @ @ © @
[=]
=}
©
S
©
S
(3)
(5)
5
@) (5)
[=]
=}
e
§ 1 Fije la llave de la tuerca de retencion (4) 2 Levante todo el conjunto (2), (3) y (4). 3 Apriete la tuerca de retencién (3) con la
S en las ranuras de la tuerca (3). Utilice Cambie el tornillo central y/o la tuerca de llave dinamométrica y la llave para tuercas
la llave de extension (5) para atornillar retencion tratados con Molycote 1000. de retenciéon (6 + 4) al valor recomendado
manualmente el tornillo central (2) en la Vuelva a montar el conjunto en el soporte. a continuacion. Afloje el tornillo central
llave (4) de modo que la llave y la tuerca con la llave (5).

estén bien encajadas. Utilice la llave

dinamométrica (6) para aflojar la tuerca Nota: 1a tuerca de retencion rosca a

de retencion (3). izquierda.
Nota: la tuerca de retencion rosca a Tamarios de acoplamiento C3-C5:
izquierda. 4555 Nm
Tamainos de acoplamiento C6-C8:
65-75 Nm
Tamaiios de acoplamiento C10:
145-155 Nm.
3
s
5]
©
=
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Instrucciones de montaje, sujecion frontal ;
B

Nota: utilice el vastago de tiro correcto. §

(@)

/ o~
\ —
Roscado

O

Adaptador Ranura de posicionamiento  Tirante Mordaza de
o herra- (acoplamiento Coromant sujecion
mienta de Capto)

corte

Fresado

Montaje del acoplamiento Coromant Capto® con vastago de tiro de sujecion  Montaje de una unidad de sujecion

frontal frontal Coromant Capto® E
B A [
[=]
=}
©
=]
©
S
o
=}
g
1 Atornille el vastago de tiro hasta el final 2 Afloje el vastago de tiro, media vuelta 3 Suelte las mordazas de sujecion en la §
(A) en el adaptador o en la herramienta como maximo, hasta que las caras estria- unidad de sujecion frontal aflojando el S
de corte (B). das queden paralelas a la ranura de posi- tornillo de fijacion 4 vueltas. Instale el
. R cionamiento del acoplamiento Coromant adaptador o la herramienta de corte en el
Importante: aseglrese de que la cabeza Capto (C). acoplamiento, haciendo corresponder las

del tirante esté en contacto con la cara

estrias del vastago de tiro y de la mordaza
del adaptador/herramienta de corte. g y

de sujecion.

Bloquee el acoplamiento enroscando el
tornillo de fijacion 4 vueltas, hasta el par
torsor recomendado. Consulte la pagina
G 84.

Materiales
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A Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto® ‘ h {

IS

@ .2 .-

. Adaptadores de reduccion/extension Coromant Capto®

g

e

S

B Cuando se cambia la produccién, el sistema de herramientas » Cuando las herramientas han de ser utilizadas en maquinas
debe ser especialmente flexible, ya que los diferentes tamanos de diferentes tamanos o disenos de cono

- . . ) .

® gg EIa(Tizbal’Zgglfen a menudo tener que cambiar las longitudes » Cuando la complejidad de la pieza demanda un elevado

g ’ ndmero de herramientas especiales

§ H'ay dIS'tIntOS tipos de.adaptador de regmmon y extension * Hace posible el uso de un sistema de herramientas modu-

8 disponibles que permiten crear la longitud correcta de herra- lares estandar, para una variedad de operaciones en tornos

s mienta de cara a mantener el maximo rendimiento. ’ )

£ y centros de mecanizado.

S

©

o

D

[=]

=}

©

g

[

E

o

=}

o

©

K

K

F

S

£

S

<

©

=

Adaptadores de reduccién/extension en version
corta so6lo para sujecion segmentada. No es
posible utilizarlos junto con soportes basicos que
tengan sujecion por tornillo central.

Materiales

La extension de sujecion frontal debe ser utilizada en el filo de corte del conjunto (como se muestra en la figura),
en donde el momento de flexién y el par torsor son menores.
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©
s [ (7]
Integracion en el husillo de Coromant Capto® H
S
Sandvik Coromant ha desarrollado un dispositivo de sujecion B
con un resorte accionado por gas como generador de fuerza
para satisfacer las exigencias de los fabricantes de maquinas- 8
herramienta, para obtener: g
s
« Mayor velocidad =
=}
» Mayor duracion de la herramienta ¥
S
« Equilibrado mé&s estable .
» Montaje mas seguro y sencillo. C
Con el acoplamiento Coromant Capto integrado en el husillo
de la maquina, queda disponible una amplia gama de herra-
mientas sin poner en riesgo otros adaptadores de interfaz.
El conjunto de sujecién Coromant Capto: %
(2]
+ Equilibrado por diseno e
» Se puede utilizar en la mayor parte de las maquinas con D
husillo de alta velocidad y también en las de baja velocidad.
» Ofrece excelente repetibilidad, inferior a 2 uym medidas en
la punta de la plaquita al cambiar la herramienta.
Si desea mas informacion, péngase en contacto con su repre- s
sentante de Sandvik Coromant. a
i
E
[=]
®
£
K
F
Equilibrado por diseno para conseguir propiedades estables
Los resortes accionados por gas y los resortes tradicionales helicoidales presentan distintas propiedades respecto al
equilibrado del husillo. 8
©
§
©
=
Resorte accionado por gas: Resorte helicoidal:
» Equilibrado por disefo ya que todas las piezas estén « Sencillo de equilibrar la primera vez

mecanizadas. ) L .
« Tras un par de ciclos de sujecion, los resortes cambian de

« Un conjunto de sujecion con resorte accionado por gas posicion y el husillo vuelve a estar desequilibrado.
no altera sus propiedades segtn el valor de rpm como le
sucede a los resortes helicoidales

« Facilitan un equilibrado estable del husillo.

Materiales

a1

Informacion
general/Indice
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[
[} H H -
- Funcionamiento de resorte accionado
E por gas
S El resorte accionado por gas tiene una carga de nitrégeno en

el interior de la camara para generar la fuerza. A ambos lados
B tiene juntas de sellado.
8 El resorte accionado por gas tiene las mismas propiedades de
S fuerza que un resorte helicoidal. Al utilizar gas, la fuerza queda
s contenida en la camara y por ello este tipo de dispositivo tiene !
2 una longitud y didmetro exterior reducidos respecto al resorte I
=}
E helicoidal. H
(=]
= El conjunto de sujecidon se suministra como un cartucho, que =i
C resulta mas seguro y sencillo de manejar para los usuarios.
g
E La forma del acoplamiento y las caracteristicas de la forma

poligonal a alta velocidad, junto con un disefio simétrico del
D mecanismo de sujecion, ofrece ventajas para mecanizado a

alta velocidad y facilita el equilibrado y el mantenimiento de

las propiedades del husillo.
[=]
=}
©
8
[
E Acoplamiento cilindrico /é(;(;pt)(l)amlento Coromant
_g
g Adaptador Un conjunto de sujecion del husillo consta de:
K
E \ Tirante de sujecion:
F + Esta pieza retiene la herramienta y tira de

ella hacia el contacto plano.
Tirante de sujecion Amplificador:

s » Multiplica la fuerza aprox. 3.9 veces.
©
'*,E Resorte accionado por gas:
©
=

- Este dispositivo genera la fuerza de su-

Resorte accionado por gas R
por g jecion.

(dispositivo de fuerza)
Adaptador:

« El adaptador es la interfaz a través de la
cual se introduce el refrigerante y sobre la

Amplificador o o
que el piston de expulsion ejerce fuerza.

0
KD
i
=
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>
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=
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‘ h { Acoplamiento a la maquina: Coromant Capto®

Integracion en el husillo

El conjunto de sujecion se suministra como un cartucho pre-
parado para montarlo en el eje del husillo. Todos los conjuntos
de sujecion incluyen instrucciones de montaje sobre el husillo.

Torneado general

El conjunto de sujecion tiene varias opciones integradas que
dependen de la situacion de la maquina.

W

Si necesita la lista completa de opciones, contacte con su
representante de Sandvik Coromant.

El fabricante de la maquina prepara el adaptador en el cual
ejercera la fuerza el pistén de expulsion y por donde se intro-
duce el refrigerante.

Tronzado y ranurado

Adaptador
Encontrard mas informacioén en el manual de conjuntos C
Coromant Capto para sujecion en el husillo.
Conjunto de sujecion e
S
o
o
[=]
=}
b
o
. Punta de broca =
Tirante de sujecion E
Un conjunto de sujecién se puede equipar con o sin tirantes,
con funcion de soporte que mantiene el portaherramientas en
su posicion hasta que el ATC (cambiador automatico de herra-
mientas) lo retiene y lo retira.
[=]
=}
En algunos casos, si se utilizan tirantes con funcion de £
sujecion, puede parecer que esta atascado el porta- §
herramientas al retirarlo con la mano. Esto es debido al
efecto de sujecion. F
Para retirar un portaherramientas con la mano, debe empu-
jarlo primero hacia dentro y después tirar de él con firmeza. i )
Tirante estandar Tirante con funcién de soporte
Encontrara los datos de fuerza de soporte correcta en el S
manual de conjuntos Coromant Capto para sujecion en el §
husillo. La punta de la broca es la Unica diferencia visible para determinar si 2
es un tirante estandar o con funcion de soporte. s

Materiales
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Accesorios

Torneado general

Herramienta de alineacion

La herramienta de alineacién se utiliza para verificar las tole- Estas lineas tienen que coincidir durante
rancias del ATC (cambiador automético de herramientas) el procedimiento de medicion

y para ajustar la posicion entre el brazo de retencion, el
depdsito, y la unidad de sujecién/husillo.

vy

Nota: una posicion incorrecta puede provocar desgaste anor-
mal de la herramienta de corte o del acoplamiento, sujecion
incorrecta, que la herramienta se caiga, danos, etc.

Tronzado y ranurado

Pasador de calibre de
linea central

o

1. Limpie las interfaces y sujete la pieza con el poligono ma-

. L ; Poligono
cho (2) en la unidad de sujecion/husillo.

macho

2. Monte la pieza con las ranuras de retencién en el ATC. Una
opcién es montar la pieza cuando el ATC esté en la posicion
de cambio de herramienta.

Pieza de Agujero roscado
retencion para extraer la
pieza macho

Roscado

3. Haga funcionar la maquina en pasos hasta que el ATC
alcance la otra pieza que esta sujeta a la unidad/husillo.

O

4. Los pasadores de calibre (1) y (4) estan disenados con Pasador de calibre de
dos diametros; El DE pequeno es igual a la tolerancia max. angulo
de descentrado/angulo, el DE grande es igual a una linea
central/angulo perfecto.

Zona de medicion

5. Empiece con el pasador de calibre de linea central (1) y
coléquelo en el agujero. Si es posible pasar el DE grande
por las dos piezas, la alineacioén es perfecta.

Fresado

m
(2}

. Continde con el pasador de calibre de angulo (4).
Compruebe que el pasador de calibre de linea central esta
completamente insertado cuando introduzca el pasador de
calibre de angulo.

7. Ajuste la desalineacion angular del ATC/husillo hasta que el
pasador de calibre de angulo encaje en los agujeros.

Taladrado

Para verificar la desalineacién angular:

|

8. Haga funcionar la maquina en pasos hasta que el ATC
llegue a la posicion de carga con la pieza de retencion (3).

9. Inserte un calibre de galgas alrededor de la zona marcada y
mida la diferencia maxima entre las superficies. En la tabla
siguiente se indica la diferencia maxima:

o
©
©
c
=
©
=
©
=

Tamano de acoplamiento Diferencia maxima (mm)
C3 0.28
C4 0.35
C5 0.44
c6 0.55
(613] 0.70
C10 0.87

10. Si es necesario, ajuste el ATC y/o el husillo para que la
desalineacion quede dentro del margen de tolerancia.

Materiales
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©
. . 5
Herramienta extractora/herramienta ) H
separadora l £
(5]
Utilice la herramienta extractora para desmontar el manguito e S
poligonal en las unidades de sujecién manuales. r
Utilice la herramienta separadora para retirar el manguito i*?f B
poligonal de la unidad de sujecion. 8
©
§
g
©
s
=
Herramienta extrac-
tora C
g
?
&
D
Tapon
Debe usarse siempre un tapon para que la superficie rectificada del manguito de
conexion quede protegida de suciedad, virutas y agua del refrigerante. Se podria .
danar la unidad de sujecion automatica o manual si no esta cubierta por el tapén B
0 la unidad de corte. £
E
CP-11 CP-01 CPA-01 Hay tres modelos de tapones disponi-
bles:
[=]
CP-11 para el tipo 3000 g
©
CP-01 para la unidad manual S
CPA-01 para la unidad automatica
Tapon F
[=]
=}
g
=
Control de seguridad S

La unidad de control de seguridad se utiliza para medir la fuerza de sujecion del
sistema de sujecion de una maquina. Si ésta es baja, el rendimiento del sistema no
sera 6ptimo.

El control de seguridad consta de:

« Pantalla portatil compatible con varios dispositivos sensores

+ Dispositivo sensor. Se inserta en el husillo de la maquina y queda retenido por el
sistema de sujecion de la maquina. La potencia de retencion real queda registrada
en la pantalla portatil. Puede pedir dispositivos sensores para los tamanos de

acoplamiento Coromant Capto C3-C10. H
Si desea mas informacion, péngase en contacto con su representante local de
sandvik Coromant.
8
IS
8
]
=
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T
5 . .
- Calibres patron
S
o
§ Para que la precisiéon de mecanizado sea 6ptima, es muy « Linea central del puesto de herramientas y la desviacion del
importante colocar con precision todas las piezas que inter- husillo
B vienen en el proceso de mecanizado. L .
» La posicion de la herramienta para los amarres.
Sandvik Coromant ofrece una gama de calibres patrén para . - ]
o 2
" . . ~ « Altura central de la herramienta y posicion del filo
,‘g fijar la altura axial y central, para los diferentes tamanos de yp
g acoplamiento. Estos se recomiendan especialmente para fijar + Fijaciones de la pieza.
> parametros tan importantes como:
g
f=
o
=
[=]
k=]
3
3
o
La orientacion del husillo
[=]
=}
©
g
[
Linea central del soporte de la
herramienta
[=]
=}
©
S
K
K
(Poligonal) Ranura de amarre
F [Z10.005]A[E]
A
30 +0 0'30 D4£0,05 . . , .
o ] |
E 0£0.01
= s 8
g 5 [/ ATE}—
[710.008(A] £,£0.005  £,+0.005
Calibre de altura central Calibre axial
Calibres patron MAS-01 Calibres patron MAS-11
8
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@
©
s
G 82 SANDVIK

Coromant

)
2
S
=
=
©
<
@
c
3]
o0

Informacion



‘ h { Acoplamiento a la maquina: accesorios A
©
Llave dinamométrica para cambio de herramientas y recomendaciones de par H
torsor z
Para conseguir el mejor rendimiento y repetibilidad de cada E
portaherramientas, se debe utilizar una llave dinamométrica
para aplicar el apriete correcto. B
Un par torsor demasiado alto afectara negativamente al S
rendimiento y provocara la rotura del mango. g
Si el par torsor es demasiado bajo, se produciran vibraciones S
y bajara la precision del mecanizado. §
=
C
Recomendaciones de par torsor para acoplamientos Coromant Capto®
S
Unidades de sujecion manual tipo 2000 y 3000
D
Tamano de Fuerza de su- Fuerza de su-
acopla- Par torsor jecion min. (kN) jecion min. (kN)
miento (Nm) NC2000 NC3000
c3 35 16 16 3
Cc4 50 21 21 :_5
C5 70 27 27
E
Unidades de sujecion manual y portaherramientas accionados con
mecanismo de leva
[=]
Tamano de S
acoplamiento Par torsor (Nm) Fuerza min. (kN) g
C3 35 16
C4 50 21 F
C5 70 27
C6 90 30 .
c8 130 37 -
c8x 130 37 2
=
c10 285 70

Unidades de sujecion hidro-mecanica tipo 5000

Sujecion Expulsion

Tamano de Fuerza min./max.

acoplamiento Presion (bares) (kN) Presion (bares) Fuerza min. (kN)

c4 100 28/38 100 10 H

C5 80 36/50 80 12

C6 80 47/63 80 18

c8 80 64/86 80 25 8
I

C8X 80 64/86 80 25 %

10 80 85/115 80 40 -

Caudal de aceite requerido en todos los casos: 6 I/min

683
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[
% Sujecion por tornillo central
g
o
8 Tamano de
acoplamiento Par torsor (Nm) Fuerza (kN)
B C3 45 27
2 ca 55 35
. c5 95 37
S ce 170 65
©
g c8 170 65
. c8x 170 65
C €10 380 95
Mangos basicos Coromant Capto
S
©
?
&
Sujecion frontal
D
Tamano de
acoplamiento Par torsor (Nm) Fuerza (kN)
Cc5 30 20
[=]
g c6 30 20
[]
- cs8 60 35
E C8X 60 35
o
T
©
8 Sujecion frontal
<
F
Recomendaciones de Par torsor para
¢ tornillos Weldon
i=
§
©
=

Tamano Weldon Par torsor
(diam.) Rosca recomendado (Nm)
6 M6 3
8 M8 7
10 M10 10
12y 14 M12 12
16y 18 M14 15
20 M16 20
25 M18x2 25
32y 40 M20x2 45
3 Weldon
s 50 M24x2 60
-
=
G8a SANDVIK
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A Adaptadores: herramientas para tornear ‘ h {
[
(4] [
. Adaptadores para herramientas de tornear
_g
o
o
B CoroTurn® SL
§ CoroTurn SL es un sistema modular universal con cabezales de corte inter-
3 cambiables para crear herramientas especificas para distintos tipos de
g aplicaciones de mecanizado.
(=]
§ Hay adaptadores y barras para mandrinar de
3 acero, metal duro y antivibratorias "Silent
= . . . . .
Tools" disponibles para diversas aplicaciones S _
C y voladizos. ey
Las barras para mandrinar CoroTurn SL estan @ =
disponibles desde 16 a 40 mm de diametro. 4
Las barras para mandrinar de cambio rapido --'
8 CoroTurn estan disponibles desde 80 a 250 mm de diametro
g (600 mm como especial).
- Ambos acoplamientos ofrecen voladizos hasta 14 x diametro de barra.
D
Todas las barras para mandrinar "Silent Tools" se suministran preajustadas y listas para utilizar.
[=]
=}
©
4
[
E El acoplamiento CoroTurn SL ofrece gran estabilidad y reduccién de diame
tro.
Para mejorar el rendimiento de las barras de entre 50 y 60 mm de diametro,
. el diseno ha reducido el acoplamiento delantero hasta 40 mm para conse-
B guir:
©
© . .z
I} * menos vibracion
F * mejor evacuacion de viruta
* mejor economia gracias a una mayor gama de cabezales de corte.
Acoplamiento CoroTurn SL con cabezales de corte
intercambiables
[=]
=}
g
§
©
=

Para agujeros de gran didmetro (minimo 100 mm), CoroTurn SL, con funcién
de cambio rapido, reduce el tiempo de cambio de herramienta y aporta
ajuste radial del filo (dimension fy).

Los adaptadores ofrecen un amplio programa de herramientas de 40 mm de
diametro dentro de la gama de cabezales de corte y adaptadores CoroTurn
SL para soluciones de herramientas con mango.

Es posible utilizar barras a partir de 200 mm con una unidad de sujecion
manual Coromant Capto, y esto incluye todos los tipos de unidades

Coromant Capto.
Acoplamiento de cambio rapido CoroTurn SL con
ajuste radial

"
9
]

o}
]

©
=
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Barras para mandrinar

La gama consta de:

¢4

- Diseno de mango convencional y Coromant Capto
- Acero, metal duro y antivibratoria "Silent Tools"
- Todos los tipos de barras con refrigerante interior.

Coromant Capto®
Dimensiones C3-C8

Mango de acero

Barra para mandri-
nar antivibratoria

Cilindrico
con planos

Barra de mandri-
nado en acero

Barra para man-
drinar con mango

Adaptadores: herramientas para tornear

Cilindrico

Barra para man-
drinar antivibra-

Barras para man-
drinar de metal

de metal duro toria duro antivibratorias
i *) i *) *)
Tipo Para EasyFix
Tamanio de
acoplamiento, mm 16-40 16-40 16-40 16-25 16-40 16-40
Eq'ﬁ]metm de barra, 16-60 16-60 16-40 16-25 16-60 16-60
Voladizo max., mm 4 x dmp, Hasta 10 x dmy, 4 x dm, 6 x dmy, De 7 a 10 x dm,, | De 10 a 14 x dm,

Barra para mandri-
nar antivibratoria

CoroTurn® SL de cambio rapido

Barra para mandri-
nar antivibratoria

Barra para man-
drinar antivibra-
toria

Barras para mandri-
nar antivibratorias,
reforzadas con meta

duro
* * *
Tipo ) ) )
Tamaro de 80 120-150 200-250 80
acoplamiento, mm g :
%;metm de barra, 80-100 120-150 200-250 80-100
Voladizo max., mm 7x dmy, 10x dmy, 10 x dm,, 12-14 x dm,

*) Consulte la pagina G 100 si desea mas informacion.
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Torneado general

vy

Tronzado y ranurado

(@)

Adaptadores: herramientas para tornear

Adaptadores

¢4

Los adaptadores intercambiables convierten a CoroTurn SL en un sistema modular eficiente para la mayor parte de aplicaciones

de mecanizado.

Adaptador de
reduccion

Adaptadores de cambio rapido para cabezal de
corte

Adaptadores de cambio rapido
para herramientas con mango

Adaptador para
barra de man-
drinar 580

Tamario de de 50 a 32 32-40 40 80 2020 2525-4040 80
acoplamiento, de 50 a 40
mm de 60 a 40
g
§ Lado de la 50-60 32-40 80 - 80 - -
[ maquina, mm
Minitorreta CoroPlex™ SL
Unidades de montaje para cabezales de corte y lamas con acoplamiento estriado.
S
©
4
w
5° montaje radial Montaje axial
o
T
o
=]
©
S
F N
Tamano de 25-32 25-32
acoplamiento,
mm
g Lado de la 40 40
2 maquina, mm
S
f=
©
=

Corte de barras

La manera mas simple de modificar una barra de mandrinar estandar para adecuarla a una aplicacién concreta es acortar una
barra estandar. La longitud minima total desde la parte estriada una vez cortada se indica en la tabla siguiente:

Diametro de barra Disefio 570-3C

dmp, Corto Largo
16 100 155
20 125 200
25 155 255
8 32 190 320
©
'§ 40 240 410
S Nota: en la longitud indicada se incluye la longitud de su-
=
50 305 520 jecion de cuatro veces el diametro.
60 380 630
8
° Gss SANDVIK
= | _Coromant |
2
)
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‘ h { Adaptadores: herramientas para tornear £\

©

H (]
EasyFix s
. . . P . . (=]
EasyFix proporciona un sistema rapido y sencillo de conseguir =
.. . .2 Q

el posicionado correcto de la altura central y menor vibraciéon £
al montar barras cilindricas en la maquina. -
La altura central correcta se consigue cuando el pivote accio- B
nado por un resorte montado en el manguito encaja con un .
clic en la ranura de la barra. K
=3

. e . Py f=

La ranura del manguito cilindrico esta rellena con un sellante (S
de silicona que permite utilizar el sistema de suministro de 8
refrigerante existente. ¥
[=]

=

(@)

S

3

3

o

[=]

=]

©

g

w

Tipo de maquina Torno convencional | Coromant Capto® Torno tipo torreta mggitluna con cabezal

' ) 132L 132W 132L S
Tipo EasyFix 131 IS0 9766 IS0 9766 IS0 9766 132t g
<

F

[=]

©

g

5

f=

©

=

3

I

8

©

=
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A Adaptadores: herramientas para tornear ‘ h {
T
(] .
. Adaptador para herramientas con mango cuadrado
:% Adaptadores Coromant Capto para utilizar con distintas herramientas con mango para torneado general,
= roscado, tronzado y ranurado en maquinas multi-tarea.
[~
Es posible utilizar las herramientas disponibles. Sin embargo, el sistema no seria muy estable y se pro-
B longaria el tiempo de preparacion necesario para el cambio de herramienta si no se utilizaran herramien-
. tas gemelas.
g
=]
§
g
g
S
=
C
S
©
o
D Montaje radial
Adaptador de montaje radial con funcién de valvula para con- 1. Utilice una llave hexagonal para girar la valvula.
trolar la direccion del refrigerante. ) _ . . p
S ! ! '8 2. Gire la linea del punto de la valvula hacia la linea del
2 Cambio sencillo de la direccion de refrigerante izquierda/dere- adaptador que indica la direccion que debe seguir el refri-
= cha, admite 80 bar de presion de refrigerante. gerante.
E
o
g
B
K
F
o Montaje axial Montaje axial Montaje angular
e
©
=
3
IS
8
©
s
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(]
Adaptadores para CoroCut® y T-max Q-Cut® H
Adaptadores universales para utilizar en tronzado y ranurado con lamas de tronzado T-Max Q-Cut y 5‘2
CoroCut. £
K
Es posible utilizar las herramientas disponibles. Sin embargo, el sistema no seria muy estable y se pro-
longaria el tiempo de preparacion necesario para el cambio de herramienta si no se utilizaran herramien- B
tas gemelas.
g
§
g
=
C
S
Montaje axial Montaje radial 5
:
D
. 0
Advertencia
Los adaptadores estan disenados para preparacion de herramientas a mano y para cambio de herramientas automatico:
» Mida la longitud de preparacién de la herramienta y programe la maquina con este valor. Asegurese de que no haya 2
interferencia entre la herramienta y la pieza. g
» Asegurese de que no haya interferencia en el ciclo de cambio de la herramienta y en el almacén. -
E
\_ )
S
Y
kS
K
Adaptador para barras de mandrinar enterizas F
Las barras para mandrinar se utilizan con mangos redondos Las barras para mandrinar con maquinas multi-tarea estan
para torneado general, tronzado, ranurado y roscado. equipadas con un interruptor de tres posiciones para el refrige-
rante interior:
[=]
C = El refrigerante llega directamente al centro §
L = La boquilla izquierda recibira el refrigerante E
R = La boquilla derecha recibira el refrigerante
Utilice siempre manguitos cilindricos con barras para mandri-
nar para maquinas multi-tarea, diam. de 6 a 32 mm.
H
3
IS
Adaptador para barra de man- Barra de mandrinar para ma- %
drinar quinas multi-tarea s
I
SANDVIK G o1
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A Adaptadores: herramientas rotativas ‘ h {
©
(] ] ]
. Adaptadores para herramientas rotativas
S
g
=
p  Fresas de disco y para planear
8 El portaherramientas para fresas de disco y para planear, con
S conexion en eje, una alternativa econémica para fresar cuando
g la exigencia de desviacion de la herramienta no es muy alta.
s
g
§
=
C Adaptador para Adaptador para fresas de
fi de pl di
Articulo: dmy Par max.: (Nm) resas de planear 18¢0
C3-391.05-16 XXX 16 22 (M8)
C4-391.05-22 XXX 22 45 (M10)
. C6-391.05-27 XXX 27 80 (M12)
S C8-391.05-32 XXX 32 180 (M16)
§ C10-391.05-40 XXX 40 80 (M12)
[ C10-391.05-60 XXX 60 180 (M16)
D C3-A391.05-19 XXX 19 (0,75") 25
C4-A391.05-25 XXX 5 (1,00") 65
C5-A391.05-31 XXX 31 (1,25") 120
C6-A391.05-38 XXX 8 (1,50") 220
C8-A391.05-50 XXX 50 (2,00") 120
C10-A391.05-63 XXX 63 (2,50") 120
S
©
§
[
Weldon
E Los mangos Weldon son una alternativa econémica para
fresar cuando la exigencia de desviacién de la herramienta no
es muy alta.
o Se utiliza un mango para cada diametro de husillo.
=}
g
K
K
Adaptador para mango Weldon
F
Recomendaciones de par torsor para tornillos Weldon
Sujecion frontal:
S
£
§ Tamano Weldon (diam.) Rosca Par recomendado (Nm)
©
- 6 M6 3
8 M8 7
10 M10 10
12y 14 M12 12
16y 18 M14 15
20 M16 20
25 M18x2 25
32y 40 M20x2 45
50 M24x2 60

391.20 \

Tope permanente para los nuevos adaptadores Weldon

Todos los nuevos adaptadores de tipo 391.20 fabricados a
partir de enero de 2002 incorporan un tope permanente inte-
grado en el mango. No requieren tornillos de tope.

0
=
i
=
7]
>
[
=
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(=]
g
Whistle Notch B
Los mangos Whistle notch son una alternativa universal para 8
taladrar cuando la exigencia de desviacion de la herramienta S
no es muy alta. g
Se utiliza un mango para cada diametro de husillo. 2
5
=
Para mangos segun DIN Para mango Coromant Whistle C
6535-HE Notch
S
Adaptador de broca para CoroDrill® 880 y Coromant Delta® 2
Se utiliza para mango cilindrico con plano segun ISO 9766.
Se utiliza un mango para cada didmetro de husillo. Nm D
10
12
20
30 8
40 3
45 s
Adaptador de broca
E
Mango ajustable para CoroDrill® 880
Este mango ajustable se utiliza con mangos ISO 9766 y permite crear agujeros superiores a -
la especificacion de diametro nominal de taladrado. El area de trabajo es +1.4 mm ajustable §
en incrementos de 0.05 mm. L
S
Regulacion del mango ajustable, consulte el capitulo sobre portaherramientas para taladrar,
pagina G 49. F
. [=]
Regulacion del adaptador de broca ajustable I
El ajuste se realiza girando el anillo graduado que rodea el %
=

mango y que indica el movimiento diametral de la herramien-
ta. La regulacién del mango se puede realizar en una unidad
de preajuste, preferiblemente una que disponga de proyector
e instalacion de escaneado electronico. El valor de ajuste se
mantiene en posicion mediante cuatro tornillos de bloqueo.
Antes de iniciar el proceso de regulacion, es necesario aflojar
estos tornillos.

1. Inicialmente, se debe medir el diametro nominal verdadero
de cada broca.

Nota: La gama de regulacién del mango supera la gama de
CoroDrill 880. Por tanto, debe verificar la gama max. del
diametro real en el catalogo de pedido.

2. Normalmente es posible realizar otros ajustes, después
de la regulacion basica, fuera de la unidad de preajuste
tomando como referencia sélo la escala. El manguito se
debe desmontar y limpiar cuando no se utilice un periodo
prolongado.

»
9
]

o}
]
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Adaptadores: herramientas rotativas ‘ h {

T
g Montaje del portabrocas ajustable y de la corredera, tamano 1y 2
H
o
E
8 A B
_g
g
=3
<
e
>
S
S
f=
©
=
C Retire la tapa aflojando los tornillos. Limpie
la tapa, la corredera y la carcasa con un pano
que no deje pelusa. Aplique una capa fina
de aceite en todas las superficies que hagan
contacto. Monte la corredera y la carcasa.
[«
°
3 C D
3
o
1. Carcasa
2. Corredera
3. Tapa
% 4. Tornillos
@ 5. Tornillos finales de bolas Coloque hacia fuera las partes planas de los
o« 6. Junta térica tornillos finales de bolas.
7. Pasador .
E Aseglrese de que el pasador de la corredera Nota: Las partes planas no deben estar fuera
entre en la ranura en espiral de la carcasa. de la superficie de la tapa.
E F
[=]
=}
©
S
S
S
g Monte la tapa y apriete los tornillos en sen-
g tido cruzado a 10-12 Nm.
TC: Nota: estos tornillos no deben aflojarse Monte la junta térica de proteccion en la corre-
= cuando se ajuste el didmetro. dera y empujela contra la tapa.

Montaje del portabrocas ajustable y de la corredera, tamano 3

1. Retire el conjunto pre-embridado. Limpie la corredera (2) y la car-
casa (1) con un pano que no deje pelusa.

2. Aplique una capa fina de aceite en todas las superficies que hagan 1. Carcasa
contacto 2. Corredera
3. Tubo de
3. Monte la corredera (2) y la carcasa (1). Aseglrese de que el pasa- refrigerante
dor (6) de la corredera entre en la ranura espiral de la carcasa y 4. Tornillos
que el tubo de refrigerante (3) esté bien asentado en la carcasa y 5. Juego pre-
la corredera. embridado
4. Apriete los tornillos (4) en sentido cruzado a 10-12 Nm. 6. Pasador

7. Junta térica

12 5. Monte el conjunto pre-embridado (5) y apriételo ligeramente.
% Nota: el conjunto pre-embridado no debe aflojarse cuando se ajuste el
= diametro.
G 94 SANDVIK
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©
(]
Mangos y adaptadores para machos 5
La gama de roscado consta de: 5‘;
» Adaptador sincronizado, tipo pinza S
» Adaptador, tipo pinza B
» Portamachos con adaptador. .
g
§
g
g
s
=
Adaptador sincronizado, tipo pinza C
El adaptador se puede utilizar con o sin refrigerante interior.
Utilice pinzas de roscado para que el adaptador sea mas flexi-
ble respecto al diametro del macho.
S
©
?
&
Nota: D
. . . . Adaptador sincronizado
Adaptador sincronizado y adaptador tipo pinza:
Encontrara el par torsor y pinza correctos en la tabla de la
pagina G 55.
« Utilice siempre una pinza que se ajuste al tamano del %
macho 4
[
- Utilice una llave dinamomeétrica para apretar la tuerca.
E
Adaptador, tipo pinza
Hay dos tipos de adaptadores:
[=]
 Diseno corto (para centros de torneado) o
=}
©
» Diseno Slim” (para centros de mecanizado). K
F
Ambos se utilizan con refrigerante exterior. o S
Utilice pinzas de roscado para que el adaptador sea més flexi- D'S‘E”O Cdo"tf parad D'S?“O %Sbe'to para
P centros de torneado centros de mecanl-
ble respecto al diametro del macho. Jado :
g
=
©
=

Portamachos con adaptador

El portamachos se utiliza con un adaptador, con (SES) o sin
(SE) embrague de friccion para control de par torsor.

El tipo SES tiene un embrague de seguridad preajustado que
se acciona cuando el par de roscado excede un valor preajus-
tado.

El portamachos tiene refrigerante interior, los adaptadores se

pueden utilizar con refrigerante exterior / interior. Adaptador portama- Adaptador con Adaptador sin
chos embrague de friccion embrague de friccion
(SES) (SE)

3
s
8
]
=
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Adaptadores: herramientas rotativas

Desmontaje del adaptador para roscado 391.60

1. Monte el adaptador en un tornillo de banco de mordiente blando.

2. Gire el manguito (13) hasta que el extremo del anillo de bloqueo

(6) quede visible. Sujételo con un destornillador pequefo y siga

girando el manguito hasta que el extremo del mismo quede posi-

cionado a 10 mm de la ranura del manguito.

3. Coloque el destornillador en la ranura del manguito y extraiga,
haciendo palanca, uno de los extremos del anillo de bloqueo (6)
a la vez que gira el manguito (13).

4. Coloque el destornillador contra el circlip y siga girando el man-
guito hasta que salga el circlip.

5. Retire el anillo de bloqueo (6) y el manguito (13).

6. Saque las tres bolas de tamanos 2-3 (11) o el anillo de retencion

de tamano 1 (11).

7. Quite el tornillo (12), el muelle de compresion (8) y la bola (7).

8. Quite el tapdn de plastico (10) del tornillo de tope (9).

9. Presione el interior del adaptador y saque el tornillo de tope (9).

10. Extraiga el conjunto interior.

11. Para cambiar los muelles de compresion (2 y 3), quite el tornillo

(14). Es importante hacer presion en la parte posterior del
adaptador antes de aflojar el tornillo completamente.

Nota:

comprima los muelles mientras extrae el tornillo (14), de lo contra-
rio, el muelle de compresion saltara de forma violenta, pudiendo
causar lesiones.

¢4
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Montaje del adaptador para portamachos 391.60

Torneado general

12
7 11 14 3 2 15 4 1 13 6 B
: §
5
f=
g
>
S
S
f=
o
=
o C
10 16 5
[=]
°
8
3
o
1. Monte los muelles de compresién en el casquillo (15). Coloque 1 2
primero el muelle pequeno (3) y después el muelle grande (2)
sobre el pequeno.
2. Comprima los muelles y apriete el tornillo (14). “ e
©
("]
2 2 E
° E
3. Alinee la ranura del tornillo tope (9) con el centro del orificio de 3 4
las bolas (5). d%’_/
[=]
4. |dentifique y localice las 3 bolas pequenas (4) y después las L —F< E
otras bolas (5). Jl = g
- . _ . e °
Nota: vea la tabla de tamanos de bolas al final de la pagina G 98. 4
O 5 F
)
5. Aplique un poco de grasa en los agujeros/ranuras del aloja- 5 6 %
miento (1) para sujetar las bolas. 5 =
=}
6. Alinee las bolas (4) con las ranuras del cuerpo del adaptador, é
ranura del tornillo de tope frente al orificio del tornillo de tope en 5
el cuerpo del adaptador (16), e inserte el conjunto interior.
4
9
7. Presione hacia abajo y compruebe que la ranura del tornillo de 7 8
tope puede verse a través del orificio para el tornillo.
) . ) 10
Ajuste si es necesario.
8. Presione el alojamiento de bolas a la mitad de su recorrido y H
apriete el tornillo de tope. Afloje el tornillo un 1/4 de vuelta y
monte el tapén de plastico (10).
3
]
5]
©
=
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Adaptadores: herramientas rotativas ‘ h {

T
g Montaje del adaptador para portamachos 391.60
H
g
£
e
B 9. Compruebe que ha sido colocado correctamente tirando del 9 10
conjunto interior.
13
% 10. Monte las bolas, o el anillo de retencion (11) y deslice el man-
= guito (13) hasta su posicion.
<
©
-
S
S
S 11
=
11. Alinee las ranuras del anillo circlip del manguito con el conjunto 11 12
interior. Coloque el circlip en las ranuras (compruebe que los 6 13
extremos no tengan rebabas). Gire los manguitos (13) a la vez
que empuja hacia abajo el circlip para facilitar su entrada.
8 12. Presione el circlip (6) con un destornillador contra la ranura del
S manguito y siga girando el manguito hasta que el circlip quede 13
3 colocado.
o
D 6
13. Monte el dispositivo de compresion inicial. Coloque primero 13 14
la bola (7), después el muelle de compresion (8) y finalmente
apriete el tornillo (12). 8§ 12
kY 14. Ajuste la presion inicial, comprimiendo el muelle (8) con el tor-
s nillo (12). Compruebe la presién oprimiendo el adaptador. 7 8 1o
&
[=]
=}
©
S
S
S
F Mantenimiento Informacién sobre el tamaiio de bolas
Es necesario inspeccionar el adaptador para portamachos por si N »
presenta algln dafo, ademas de mantenerlo limpio y lubricado. Tamano de adaptador ~ Diametro de bola, mm
Se debe prestar especial atencion a posibles grietas o marcas en la
o carcasa, y a danos en el tornillo. .
E Pieza No. 4 Pieza No. 5
E
5 1 5.0 5.2
=
2 6.5 6.5
3 8.0 9.0

0
=
i
=
7]
>
[
=
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Instrucciones de montaje para los adaptadores para portamachos tipo pinza

. Adaptador

. Pinza

. Tuerca de la pinza

. Mordazas

. Mordazas

. Llave

. Llave para tuerca de bloqueo

. Tornillo de ajuste

© 0 N O 0o~ W N P

. Llave

10. Tornillo de cabeza hueca

Adaptadores: herramientas rotativas

Abra las mordazas (4) (5) para acoplar el
portamachos cuadrado.

Monte la pinza (2) en el adaptador (1).

Coloque la tuerca de la pinza.

Coloque el portamachos en la pinza. Apriete
la tuerca lo suficiente como para que gire el
macho.

Gire el macho hasta la posicién correcta y
agarre el portamachos con las mordazas (4)
y (5).

Abra las mordazas ligeramente para minimi-
zar el riesgo de inclinacion del macho.

Asegure el macho apretando la tuerca en
la pinza.

Apriete ligeramente las mordazas para elimi-
nar el posible juego.

Montaje completo.
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[

(] ] - "

. Adaptadores antivibratorios

_g

o

£

K

B Las herramientas con grandes voladizos estan siendo cada
vez mas utilizadas, especialmente en centros de mecanizado.

(=]

® Las vibraciones, normales cuando se utilizan herramientas

g con grandes voladizos, se reducen considerablemente median-

= te el uso de adaptadores antivibratorios (barra antivibratoria

= preajustada o "Silent Tools").

= La primera eleccion siempre deberia ser el acoplamiento

Coromant Capto que ofrece excelente repetibilidad y la mejor
estabilidad del mercado.

o

B
3 Funcionamiento Y
3 A
03: El principio de un adaptador antivibratorio es la reduccién de
vibracion mediante un pesado bloque de ajuste suspendido en b incivales d b ari o
[)  dos rodamientos de goma. El blogue de ajuste estd inmerso b?artgﬁagrmmpa es de una barra para mandrinar antivi
en un aceite especial. Si se produce alguna vibracion durante ' _
el proceso de mecanizado, el sistema antivibracién actuara de A: pesado bloque de ajuste
inmediato y absorbera le energia cinética de la barra. B: rodamiento de goma
C: aceite especial.
S
©
4
[
Barras antivibratorias para grandes voladizos
Cuando el voladizo es superior a 4 veces el diametro de la Si se utilizan adaptadores antivibratorios, es posible manejar
herramienta, la tendencia a la vibracion puede ser mas visible.  hasta 13 veces el didametro de la barra con buenos resultados,
s como se ilustra a continuacion.
5
K
&
F
Q . R
Q = velocidad de arranque de metal (cm3/
min)
g 1. Barra de acero enteriza
©
-,E i . 2. Barra de metal duro aleado
é 3 4 N\ 5 3. Barra antivibratoria corta
1 4. Barra antivibratoria larga
5. Barra antivibratoria extra larga
4 6 8 10 12 14 L/D

0
KD
i
=
7]
>
[
=

El voladizo méximo recomendado para barras antivibratorias es 7 x dm_ para disefio cortoy 10 x dm
para diseno largo.
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©

Adaptadores antivibratorios para mandrinar H
g
e

La gama para mandrinar consta de adaptadores Coromant S

Capto con acoplamiento en eje para herramientas Duobore,

indicados para mandrinado de filos gemelos, mandrinado B

escalonado y mandrinado de un solo filo.
g
g
=

Tamano de Tamano de eje Longitud

acoplamiento (mm) (mm) C

c8 27 320

c8 32 320 - ) .
Adaptador antivibratorio Duobore con acoplamiento

para fresar con aco- en eje

plamiento en eje S
3
3
o
Adaptadores antivibratorios para fresar
La gama para fresar consta de acoplamientos Coromant Capto
con: %
4
 Acoplamiento en eje o«
» Acoplamiento roscado E
Acoplamiento en eje para fresas de planear y fresas en es-
cuadra CoroMill.
[=]
=}
©
=}
S
S
Tamano de Tamano de eje Longitud F
acoplamiento (mm) (mm)
Adaptador antivibratorio CoroMill 490 con
C5 22 220 para fresar con acopla- acoplamiento en eje
c6 29 260 miento en eje s
©
c8 27 320 £
<
C8 32 320 S
Acoplamiento roscado para fresas tipo tornillo CoroMill y dis-
tintos mangos para fabricacion exigente de moldes y matrices.
CoroMill 390
Tamano de Longitud H
acoplamiento Acoplamiento (mm)
C4 M10 175
C5 M12 186 .
o
C5 M16 279 CoroMill 300 g
Cc6 M16 279 . . s
Adaptador antivibratorio para
fresar con acoplamiento
roscado |
SANDVIK G 101
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[

. Barra de mandrinado antivibratoria para tornear

E Consulte el programa CoroTurn SL en la pagina G 86.

B

3

- Conjunto de herramientas antivibratorias

©

o Al utilizar adaptadores antivibratorios en conjuntos se debe prestar especial atencién para sujetar correcta-
§ mente los adaptadores y que no se danen.

2 Los adaptadores se deforman con facilidad debido al reducido espesor de pared.
C

S

3

&

D

[=]

g

o

E

o

g

B

K

F

[=]

-

s

Utilice fijaciones adaptadas para montar las herramientas y el adaptador.

0
KD
i
=
7]
>
[
=
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Portapinzas CoroGrip®

El programa de portapinzas hidro-mecanicos de precision
CoroGrip ofrece portaherramientas de aplicacién general para
fresar y taladrar, en operaciones de acabado y desbaste. La
gama de mangos que se pueden sujetar abarca entre 6 y 32
mm de diametro, con opciones de pinzas con hendidura para
llegar hasta 3 mm. Es posible sujetar todo tipo de mangos

y los portapinzas estan disponibles para la mayor parte

de sistemas portaherramientas. Los portapinzas CoroGrip
permiten ampliar la flexibilidad de la aplicaciéon ya que estan
disponibles en versién normal (HMD) y corta (HMS), y tam-
bién en version de mango paralelo, plano, delgado y largo. La
funcién de sujecion se consigue mediante presion hidraulica
que actia sobre un mecanismo de amarre de la herramienta
de tipo cuna.

Los portapinzas se equilibran de forma individual a G2.5 para
velocidad. Con cada portapinzas se entrega un informe de
medicién individual.

CoroGrip® ofrece un amarre seguro en todo tipo de aplicaciones:

desde acabado hasta desbaste

Su capacidad de transmision de una elevada fuerza torsora
impide que resbale la herramienta. También se aplica en
operaciones de desbaste y, al ser automatico su mecanismo
de bloqueo, no se retiene presion hidraulica en el mecanismo
durante el mecanizado. La fuerza de sujecion permanece
constante durante toda la operacion y durante el uso a largo
plazo.

Los portapinzas CoroGrip se fabrican con tolerancias es-
trechas, obteniéndose una desviacion maxima en el filo de
s6lo 0.002 - 0.006 mm, medida a una longitud tres veces el
diametro de la herramienta. La desviacion se mantiene cons-
tante durante toda la operacioén y contribuye a incrementar la
duracién de la herramienta y la calidad de la pieza.

Palanca de vélvula en posicion
T para fijar y aflojar la herra-
mienta

Palancas de bomba y valvula en
posicion A para fijar la herra-
mienta.

Todos los tipos de herramientas de corte con mango cilindrico,
Whistle Notch o Weldon se sujetan con seguridad en el porta-
pinzas CoroGrip. Todos los mangos se pueden fijar directa-
mente en el soporte con o sin pinzas: cilindricos, Wistle Notch
y Weldon.

La fuerza de sujecion de los portapinzas Corogrip es extraor-
dinariamente alta y los valores de precision se sitdan en el
mismo nivel. El portapinzas CoroGrip tiene menos dependen-
cia de la tolerancia entre mango y herramienta, puede sujetar
correctamente mangos con tolerancia h7.

Palanca de vélvula en posicion
T después de fijar la herra-
mienta.

Bomba y valvula en posicién B
para aflojar la herramienta.
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Torneado general

o

Tronzado y ranurado

o

Roscado

O

Fresado

m

Taladrado

-

Mandrinado
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Portapinzas: CoroGrip® ‘ h '\

Pinzas cilindricas Con hendidura 393.CG Con hendidura  selladas

, , . , . 393.CG 393.CGS
Los portapinzas CoroGrip se pueden utilizar con pinzas cilin-

dricas. La pinza esta disponible en version con hendidura y en
version sellada. Se deben pedir por separado.

Torneado general

vy

Selladas 393.CGS

Tronzado y ranurado

Facil manejo

Es posible realizar el cambio de las herramientas en menos
de 20 segundos. La elevada fuerza de sujecion necesaria para
el sistema CoroGrip es generada por una bomba hidraulica
externa. Esta genera una presién de 500 bar para accionar el
mecanismo de sujecion y hasta 800 bar para el de liberacion.
Dado que el mecanismo es de bloqueo automatico, no se
retiene presion hidraulica en el mismo durante el mecanizado.

o

Roscado

Hay dos bombas hidraulicas diferentes para cambiar las her-
ramientas en el mango CoroGrip: una bomba de mano y una
bomba hidraulica. Esta dltima utiliza el aire a presiéon normal
disponible en el taller de mecanizado (min. 6 bar). Utilizando
cualquiera de estas bombas, el cambio de herramientas

se realiza de forma ergondémica y sencilla en menos de 20
segundos, aplicando siempre la misma fuerza de fijacion en el
mango de la herramienta.

O

Fresado

m

Mayor alcance Pinza tipo lapiz CoroGrip®

Las pinzas tipo lapiz CoroGrip permiten un alcance adn mayor
cuando se usan voladizos grandes en la fabricacion de moldes
y matrices. Disponible en un diametro exterior de 20 mm, la
pinza admite cuatro mangos de herramientas diferentes: 6, 8,
10y 12 mm.

Taladrado

|

El uso de la pinza tipo lapiz CoroGrip presenta tres ventajas:

* Mecanizado de cavidades y alojamientos con mejora de la
productividad

- J y
Longitud min. de
sujecion 3-6 x dm,;,

segln el tamano de la
herramienta

+ No se compromete la estabilidad gracias a la mejora de la
rigidez ante la flexion

y
Longitud
» Mejora la duracién de la herramienta. anadida

o
S
©
c
=
]
=
©
=

La marca impresa con laser que aparece en la pinza indica el
saliente maximo recomendado para no perder la fuerza de su-
jecion. Esta posicion no se debe sobrepasar en ninglin caso.

Ajuste a la longitud predeterminada

La sujecion de la herramienta a determinada distancia resulta
una operacion sencilla. Coloque la herramienta en el mango y
utilice un lector 6ptico. Segln la precision de esta operacién
y el desplazamiento del pivote CoroGrip, es posible ajustar la
longitud de la herramienta con una precision de +/- 5 micras.

Materiales
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©
Rigidez ante la flexion g
o0
El portapinzas CoroGrip esta en continuo desarrollo y la %
version mas reciente se caracteriza por su elevada fiabilidad HMD HMS g
y precision, con desviaciones de unas pocas micras. Su gran S
superficie de apoyo axial y su diametro permiten alcanzar una
rigidez ante la flexion diez veces mayor. Esta caracteristica es B
especialmente importante para evitar que la herramienta se | | 5
salga del portapinzas durante el mecanizado. Las funciones y 1 g
de sujecion y liberacién son sencillas, con una palanca para la T g
bomba y otra para la valvula. .
=}
En los portapinzas HMD, el voladizo es pequeno si se compara g
con otras soluciones, mientras que en los portapinzas HMS el =
voladizo esta reducido al minimo. La distancia entre el rodami-
ento del husillo y la superficie del portapinzas es mas corta, C
y esto le da mayor rigidez y resistencia a las fuerzas radiales.
Es posible utilizar extensiones de herramienta mas largas y | .
considerar la utilizacién de datos de corte superiores. D
21
La utilizacién de pinzas en CoroGrip influye sobre el nivel posi- S
ble de transmision del par torsor. En el ejemplo, una herrami- §
enta de corte con mango de 12 mm se sujeta directamente x
en el portapinzas y, como alternativa, en un portapinzas de 20
mm con una pinza de reduccion de 12 mm. La transmision del D
par torsor mejora si se utiliza la sujecién con pinzas. Como
contrapartida, la utilizacion de pinzas anadira un par de micras
a la desviacién del portapinzas.
[=]
®
8
[
. . S
Transmision del par de CoroGrip® en funcion de la velocidad del husillo £
(Tolerancia del mango h6) §
10000 | F
Diametro del mango, dm:;
1000 _ 32 mm )
| 1| =}
\< 25 mm E
\' / 1 S
.. <
100 \ / 20 mm
12 mm
10
\ Velocidad
1 | del husillo rpm
0 20 000 40 000 60 000 80000 100000 120000 140 000
Valores de capacidad de los portapinzas CoroGrip®
Se indica la velocidad maxima recomendada del husillo para cada tipo y tamano de portapinzas. La
elevada fuerza de sujecién combinada con precision y equilibrado, permite realizar un mecanizado a alta
velocidad. %
Para el mecanizado se requiere una trasmision de par torsor minima. £
=
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A Portapinzas: CoroGrip® ‘ ﬁ {
[
(4] H - "
- Valores de capacidad de los portapinzas CoroGrip®
S
3
E Se indica la velocidad maxima recomendada del husillo para cada tipo y tamano de portapinzas. La elevada
fuerza de sujecion combinada con precision y equilibrado, permite realizar un mecanizado a alta velocidad.
B
o Para el mecanizado se requiere una transmisién de par Material: acero de baja aleacion (CMC02.2)
§ t P Operacion: fresado de ranuras completas
= orsor minima. Herramienta: fresa de plaquita intercambiable CoroMill 390
E Valores de par torsor en Nm
S
8
= Diametro: mm
. 12 12 16 16 20 20 25 25 32 32
C Desbaste Ligero Desbaste Ligero Desbaste Ligero Desbaste Ligero Desbaste Ligero
f, (mm/r) 0.2 0.15 0.2 0.15 0.2 0.15 0.35 0.15 0.35 0.15
ap (mm) 10 10 10 10 10 10 15.7 15.7 15.7 15.7
Z=1 13 10 X X X X X X X X
3 z=2 X X 34 27 43 34 127 67 163 86
§ Z=3 X X X X 64 52 191 101 244 129
o
“ Herramienta: metal duro CoroMill Plura
Diametro: mm / a,
12712 | 16716 | 20720 | 25,25
z f,/ Nm
2 0.035/6.1| 0.058/17 | 0.083/ 34 -
[=]
§ 3 0.072 /5.5 | 0.046/20 | 0.061/ 40 -
B 4 0.033/12 | 0.053/31 | 0.070/65 | 0.054/ 75
E
Operacion: taladrado
Herramienta: broca de metal duro CoroDrill Delta C
S Diametro: mm
©
<3 6 8 10 12 16 | 20
% Para mecanizado en desbaste y/o si los datos
= fo (Mm/1)0.25 |0.38 |0.38 | 0.44| 0.5 | 0.5 de corte son exigentes, se recomienda estudiar
Nm 4.1 |10 16 25 50 | 78 par torsor normal la opcién de utilizar un portapinzas lo bastante
F grande para que permita incluir pinzas. Con un
Nm 8.2 |20 32 50 | 100| 156 \F/’i?Lrjttgrsor alto durante el atasco de portapinzas mayor se mejorara la estabilidad y
con las pinzas aumentara considerablemente la
fuerza de sujecion del mango de la herramienta.
. Par torsor con sujecion directa en el portapinzas La fuerza de sujecion del portapinzas se aplica
S sobre una superficie mayor que la del diametro
= interior de las pinzas y se produce un incremento
2 por unidad de superficie en el mango de la herra-
© .
= Agujero @ mm | 500 barra mienta.
6 13
12 60
16 155
20 365
25 670 Transmision de par torsor minimo (Nm) con distintas
32 1220 longitudes de sujecion de la herramienta
. .2 *)
Incremento del par torsor con un manguito de reduccion Longitud de sujecién X didmetro
Agujero Longitud
Agujero con manguito de reduccién @ mm @ mm 100 125 ]1.50 175 12.00  |min.
Aguiero | 12 | 16 20 |25 | 32 6 3 4 ° ! 8 18
J 12 28 38 48 58 60 21.5
@ mm Nm
g 1 50 : R : 16 74 100 |126 152|155  |28.5
s 16 94 155 T : 20 170 231 292 353 365 36
[
g 20 195 260 365 _ _ 25 322 433 545 657 670 44.5
25 273 373 473 670 - 32 610 813 1017 1220 1220 56
I 32 290 387 471 681 1220 *) Longitud min. = longitud de sujecién min. recomendada
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‘ h { Portapinzas: CoroGrip® A
©
. s . [F])
Bomba de mano: instalacion del sistema §
S
Se deben respetar todas las reglas y normativas basicas El sistema se debe colocar y manejar sobre una base/suelo 8

para la base del sistema. Se deben inspeccionar el suelo y horizontal. Ademas, el sistema esta disenado para ser utili-
las dimensiones del lugar antes de instalar el sistema, de zado en salas fuera del alcance de las inclemencias meteoro- B

manera que sea posible garantizar un funcionamiento seguro l6gicas. Si el sistema se almacena en un entorno agresivo
tanto para el personal como para el propio sistema. La bomba y demasiado himedo, o a la intemperie, se pueden producir wg
manual de alta presion se debe montar de manera que se ga- danos por corrosion o de otro tipo. Declinamos toda responsa- 3
rantice un funcionamiento seguro y duradero. Todas las piezas  bilidad. S
y tubos expuestos se deben montar de tal manera que no haya §
ningun riesgo de lesiones. Sélo el personal con la formacién g
especial necesaria estara autorizado a realizar el montaje, =
puesta en marcha y almacenamiento del sistema. C

Portapinzas mecénico de pre- Bomba manual de alta
cisién con horquilla montada / presion §
o
Valvula de inversién
Mango
[=]
©
3
o
[
Elementos de funcionamiento: bomba manual E
/ Manguito
Manémetro \ o
=}
©
=
©
K
Palanca de bomba  )

[=]
=}
g
=
©
=

Horquilla HMD o HMS Valvula de inversion \

Sujecion de la herramienta (aflojamiento)

» La horquilla se debe colocar de manera que las conexiones » Accione la bomba manual de alta presién hasta que la
marcadas Ay B coincidan con las marcas del portapinzas presion hidraulica llegue a 500 bar. (Para aflojar en la posi-
mecanico de precision cién B deben alcanzarse 800 bar)

« Utilice el manguito para fijar la horquilla y apretarla con la » Ponga la valvula de inversién en la posicién T. La presién
mano. Las boquillas se desplazan automaticamente hacia el hidraulica descendera hasta cero bar H

portapinzas por la presion hidraulica « Retire la horquilla del portapinzas

Inserte la herramienta en el portapinzas ) . P
» El portapinzas esta listo para colocarlo en la maquina.

Ponga la valvula de inversion en la posicion A. (Para aflojar,
en la posicion B)

Materiales
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Portapinzas: CoroGrip® ‘ h {

©
) Hp-< .
- Solucion de problemas: bomba manual
(=]
=]
©
[F]
£
(=]
. Fallo Causas posibles Solucion
B La bomba manual de alta El nivel de aceite es demasiado bajo Re_l!enar h_a_sta que el a_cei:ce_llegue a la mitad de la
S presion no tiene presion o ésta mirilla. Utilizar aceite hidraulico de tipo SAE 80 W.
g es muy baja
<
2 Inspeccionary, si es necesario, cambiar tubos y
> Fuga :
o acoplamientos
=
©
g Aceite sucio Limpiar el depésito, rellenar con aceite nuevo y
= filtrado, y purgar el aire
Posicion incorrecta de la valvula de inversion Reajustar la valvula en posicién A o B

x?e?\i}apuede sujetar la herra- Posicion incorrecta de la valvula de inversion Poner la valvula en la posicién A
§ Montaje incorrecto de la horquilla en el porta- Las marcas de la horquilla deben ser idénticas a las
§ pinzas del portapinzas
o
D Comprobar si la valvula del portapinzas esta rota Comprobar el portapinzas mecéanico

No 5‘: puede aflojar la herra- Posicién incorrecta de la valvula de inversion Poner la vélvula en la posicién B

mienta

Montaje incorrecto de la horquilla en el porta- Las marcas de la horquilla deben ser idénticas a las
S pinzas del portapinzas
w
E Comprobar si la valvula del portapinzas esta rota Comprobar el portapinzas mecanico
o
T
©
S
s
<
[=]
°
©
£
5
f=
©
=
3
I
)
©
=
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‘ h { Portapinzas: CoroGrip® A
©
e N g
0
Correcto e incorrecto: bombas CoroGrip® £
(5]
S
Correcto Trabaje siguiendo el manual de funcionamiento
Guia del usuario para la bomba manual Instrucciones de arranque y funciona- B
Guia del usuario para la bomba de mesa miento =
Instrucciones de arranque y funciona- §
miento g
(=]
Incorrecto « No monte incorrectamente la horquilla en el conector A + B. No enrosque sélo la mitad. E
(Los conectores tienen una valvula en el interior que se abre cuando la conexién esta al 100%). 2
- No dane la forma de las boquillas o de la entrada al montar la horquilla en el portapinzas.
- No conecte A con B, ni B con A. Si se cruzan, la sujecion sera a 800 bar.
S
©
* No bombee demasiado rapido con la bomba manual cuando se aproxime a la presion de su- -
jecion maxima. D
La valvula de sobrepresién trabaja con una tolerancia muy estrecha a la velocidad mas baja
(mejor sin picos).
* No utilice aceite sucio. o
=}
» No guarde la horquilla en un lugar sucio ni donde las boquillas pudieran resultar danadas. §
[
» No doble demasiado los tubos. Las horquillas tienen tubos especiales de alta presién que man- E
tienen la flexibilidad a 800 bar incluso con la proteccion del tubo de seguridad.
- No pliegue el tubo. Se puede romper si se pliega. §
=
» No deje la bomba con presion. Una vez concluida la operacion de sujetar o aflojar, libere siem- <
.2 - . .o Pt =
pre la presion colocando la valvula de inversion en la posicion T (neutral).
F
- No retire la horquilla del portapinzas antes de haber liberado la presion.
S
- No trabaje con una horquilla que no disponga de la proteccién de boquillas. 2
=
s
» No olvide: la presién de sujecion maxima recomendada es 500 bar.
8
IS
8
s
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©
[ - e -
. Bomba de mesa: instalacion del sistema
(=]
=}
©
e . . . . -
5 Se deben seguir todas las instrucciones de instalacion y »
. funcionamiento para la base del sistema. Se deben inspec- Bomba neumdtica ; - -,
. - . ' . de alta presion Valvula de inversion
B cionar el suelo y las dimensiones del lugar antes de instalar
el sistema, de manera que sea posible garantizar un funciona-
§ miento seguro, tanto para el personal como para el propio
% sistema. Portapinzas mecanico de
= La bomba de alta presion se debe montar de manera que se precision con horquilla
S . . . montada (debe pedirse
S garantice un funcionamiento seguro y duradero. Todas las por separado)
é piezas y tubos expuestos se deben montar de tal manera que /
no haya ninguin riesgo de lesiones. Sélo el personal con la
C formacion especial necesaria estara autorizado a realizar el
montaje, puesta en marcha y almacenamiento del sistema.
Para utilizarlo, el sistema debe estar colocado sobre una su-
perficie plana y horizontal. Ademas, el sistema esta disefado
. para ser utilizado en condiciones fuera del alcance de las
g inclemencias meteorolégicas.
(2]
o . . . .
= Si el sistema se almacena en un entorno agresivo y demasia-
do humedo, o a la intemperie, se pueden producir danos por
D corrosion o de otro tipo. Declinamos toda responsabilidad.
Nota: encontrara mas informacion en el manual de funciona-
miento y en la guia del usuario.
[=]
=}
b
o
[
Elementos de funcionamiento: bomba de mesa
[=]
=}
©
=
K
K
Pulsador para la funcién de
vacio
) \
e}
£
5
<
©
=
Manémetro para la presion neu- Valvula de iry\fersi_én‘co_n manoémetro
matica para la presion hidraulica
Aflojamiento Sujecion
Mando de regulacion de la vélvula Mando de regulacién de la vélvula
de control de la presion neumatica de control de la presién neumatica
para ajustar la presion de aflojami- para ajustar la presidn de sujecion a
ento a 800 bar. 500 bar.
2 /
© Tire del mando de regulacion para Tire del mando de regulacion para
g cambiar la presion cambiar la presion
©
= ) . ) L
M incrementar la presién > incrementar la presion
<= reducir la presion = reducir la presion
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‘ h { Portapinzas: CoroGrip® A
[
Yy . . . 5
Sujecion de la herramienta (y aflojamiento) H
S
» La horquilla se debe colocar de manera que las conexiones 8
marcadas Ay B coincidan con las marcas del portapinzas
mecanico de precision B
« Utilice el manguito (tornillo de la horquilla) para fijar la S
horquilla en el portapinzas mecanico de precision y apretarla g
con la mano. Las boquillas se desplazan automaticamente g
hacia el portapinzas por la presién hidraulica .
=}
©
* Inserte la herramienta en el portapinzas g
=
» Ponga la valvula de inversion en la posicion A (para aflojar,
en la posicion B). La bomba neumatica de alta presion se C
activa automaticamente y bombea hasta que se alcanza la
presion de sujecion definida de 500 bar (para aflojamiento
de 800 bar) en el portapinzas mecanico de precision.
» Ponga la valvula de inversién en la posicion T. La presién .
hidraulica descendera hasta O bar g
(2]
[=]
 Pulse el botén de la funcién de vacio durante unos 10 se- =
gundos para producir el vacio en los tubos de alta presion D
+ Retire la horquilla del portapinzas Manguito (tornillo de la horquilla)
» La herramienta esta lista para colocarla en la maquina.
Nota: encontrara mas informacién en el manual de funciona- é
miento y en la guia del usuario. £
[=]
=}
o
=}
8
S
F
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g
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©
=

Materiales

6111

Informacion
general/Indice



>

Torneado general

oy

Tronzado y ranurado
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Roscado
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Taladrado
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Portapinzas: CoroGrip®

¢4

Solucion de problemas: bomba de mesa

Fallo

Causas posibles

Solucion

La bomba no arranca

No hay presioén de aire

Controlar el suministro de aire a presion

El acoplamiento de seguridad no esta conectado
correctamente

Conectar correctamente el acoplamiento de seguri-
dad

Unidad de mantenimiento contaminada

Limpiar o cambiar el filtro

La bomba de alta presién no
produce presion o ésta es muy
baja

Valvula de control de presion: sujecion inco-
rrecta

Ajustar la vélvula de control de presion a 3.5 bar
(ascendente) para conseguir una presion hidraulica
de 500 bar

Valvula de control de presion: aflojamiento
incorrecto

Ajustar la valvula de control de presion a 5.6 bar
(ascendente) para conseguir una presion hidraulica
de 800 bar

Nivel de aceite demasiado bajo (hidraulico)

Rellenar con aceite hasta el nivel max.

Unidad de mantenimiento contaminada

Limpiar o cambiar el filtro

Fuga

Controlar los tubos y acoplamientos

Aceite sucio

Limpiar el depdésito, rellenar con aceite nuevo y
filtrado, y purgar el aire

Filtro de aceite sucio

Limpiar el filtro de aceite

Presion de aire insuficiente

Comprobar la red de presion de aire

Posicion incorrecta de la valvula de inversion

Reajustar la valvula en posicion A o B

La bomba de alta presiéon no
se detiene

La véalvula de desconexion neumatica (montada
en la valvula de inversion) se queda fija

Comprobar la valvula de desconexiéon neumatica

No se puede sujetar la herra-
mienta

Posicion incorrecta de la valvula de inversion

Poner la vélvula en la posicién A

Montaje incorrecto de la horquilla en el portapin-
zas

Las marcas de la horquilla deben ser idénticas a las
del portapinzas

No se puede aflojar la herra-
mienta

Portapinzas mecénico de precision danado

Comprobar el portapinzas mecéanico

Posicion incorrecta de la valvula de inversién

Poner la vélvula en la posicion B

Montaje incorrecto de la horquilla en el porta-
pinzas

Las marcas de la horquilla deben ser idénticas a las
del portapinzas
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‘ h { Portapinzas: CoroGrip® A
©
N B
0
Sugerencias de manejo de los portapinzas CoroGrip® =
(5]
S
- Antes de insertar el mango de la herramienta, aseglrese - Estos portapinzas son portaherramientas de precision y
siempre de que no presenta danos, que tiene las dimen- se deben tratar con cuidado. B
siones correctas y que esta limpio, sobre todo el agujero o
del portapinzas. K
- No se deben calentar nunca los portapinzas a tempera- §
turas superiores a 75 °C (167 °F). (De esta manera se -
- Si es posible, inserte completamente el mango de la garantiza que los sellamientos no se danen). g
herramienta. El par transmitido se reduce si la parte S
insertada es menor. .
- No se debe superar la presion de sujecién de 500 C
bars en un portapinzas CoroGrip porque podria quedar
- Al guardar el portapinzas, protéjalo contra la corrosion atascado. Si fuera necesaria una presién de sujecion
rociandolo con aceite. mayor, es preferible utilizar un portapinzas mas grande
con manguitos de reduccion.
[«
k=]
- No aplique demasiada fuerza para introducir el mango en 3
el portapinzas. &
D
[=]
®
g
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E
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A Portapinzas: HydroGrip® ‘ ﬁ <
[
(4] L] L]
. Portapinzas HydroGrip®
5 El portapinzas HydroGrip puede superar hasta tres veces la fuerza de sujecion
. de un portapinzas convencional. Esto implica que puede utilizarse para la
B mayor parte de operaciones de taladrado y para fresado ligero y medio de
perfiles.
[=]
® Si se compara con los adaptadores portapinzas, Weldon y Whistle Notch, en
é los que los valores de desviacion alcanzan centésimas de mm, los porta-
= pinzas HydroGrip ofrecen valores de desviacion que se
g miden en micras.
2 Los portapinzas se equilibran de forma individual a
G2.5 para velocidad. Con cada portapinzas se entrega
C un informe de medicion individual.
=]
?
g
&
D
Portapinzas de alta precision
Los portapinzas HydroGrip ofrecen la mejor precision si se combinan con la
mejor estabilidad.
§ La gama de portapinzas cortos, esbeltos y tipo lapiz suponen la mejor eleccion
£ para las operaciones mas habituales de fresado y taladrado.
E También hay disponible un mango cilindrico dentro de la oferta de porta- Versién corta Mango cilindrico
herramientas enterizos.
é También hay disponible un portapinzas HydroGrip mas corto y esbelto para
kS incrementar la accesibilidad en operaciones de taladrado y fresado ligero.
©
K
Las funciones y sencillez de sujecion son las mismas que en el resto de la
F gama HydroGrip.
HydroGrip® HD Version esbelta
[=]
g
§ Los portapinzas tipo lapiz Hydrogrip suponen una combinacién de alcance y estabili-
s dad para operaciones en espacios reducidos, como las que se suelen presentar en

el mecanizado de cavidades para moldes y matrices, y también cuando la herra-
mienta trabaja en las proximidades de una escuadra en otras aplicaciones de
mecanizado. El equilibrado individual permite alcanzar una calidad elevada.

La gama de portapinzas tipo lapiz de alcance corto, medio y largo ofrece la mejor
eleccion para las aplicaciones que presentan exigencias de alcance y también distin-
tas limitaciones en cuanto a capacidad maxima de velocidad del husillo.

Los portapinzas tipo lapiz HydroGrip son portaherramientas desarrollados para llegar
a cualquier parte de la pieza salvando los obstaculos de la fijacién. Hay muchas
piezas complejas o con cavidad que requieren herramientas de largo alcance para
realizar operaciones en espacios reducidos. Una de sus caracteristicas principales
es la posibilidad de ajuste de longitud y, con ella, del voladizo de la herramienta. Si
desea la mejor unidad de sujecion, utilice mangos h6.

"
9
]

o}
]

©
=

Portapinzas tipo lapiz corto, medio y largo.
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‘ h { Portapinzas: HydroGrip® A

T

" (]

Mango para fresa de planear HydroGrip® H

Este soporte HydroGrip es la combinacion perfecta para fresas de planear, :;

donde se necesita un buen acabado superficial y la minima desviacion ra- =

dial garantiza un patrén equilibrado de carga y desgaste de dientes. Esto, a -

su vez, aumenta la vida Util de la herramienta y mejora el acabado superfi- B
cial en operaciones de fresado en escuadra con alto rendimiento.

S

g

§

g

8

Portaherramientas para fresa de E

planear HydroGrip

(@)

El arbol de expansion hidraulica ofrece una ubicacion concéntrica precisa para eliminar la desviacion

radial.
Los portapinzas se equilibran de forma individual a G2.5 para velocidad. Con cada portapinzas se entrega e
un informe de medicién individual. Encontrara los portapinzas con equilibrado individual para mecanizado a 3
alta velocidad en la pagina G 15. &
Camara expandible
Macho de roscar
[=]
=}
©
g
Presion media -
Chaveta de Macho de I\/Ilango para fresa de M?cho_gle roscar E
arrastre roscar planear extensible
Pistén
[=]
=}
©
S
o
S
Tornillo de presién
Portaherramientas convencional de Portaherramientas para fresa de o
la competencia planear HydroGrip 8
=
<
©
=
8
I
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©
=
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A Portapinzas: HydroGrip® ‘ ﬁ q

©

- Mango para fresa de planear HydroGrip®: montaje del cabezal de corte

B

(=]

g

§

o

g

5

=

C

S

3

:

D

[=]

g

o

E
1. Verifique que el acoplamiento del eje no tiene suciedad ni rebabas.
2. Afloje el tornillo de presion.

5 3. Coloque el cabezal de corte en el adaptador.

©

E 4. Coloque el tornillo de cabeza hueca.

(]

. 5. Apriete el tornillo de cabeza hueca.

F 6. Apriete el tornillo de presion con una llave dinamométrica (max. 6 Nm).

[=]

z

s

Como se sujeta

Para garantizar la fuerza de sujecién correcta, se debe utilizar una llave
dinamométrica.

0
=
i
=
7]
>
[
=

HydroGrip® 6 Nm

HydroGrip® HD 10 Nm
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‘ h < Portapinzas: HydroGrip® A
©
. - [F])
Tope axial de la herramienta §
Es posible colocar un tope axial para la herramienta ya que el agujero del cono ?3
esta roscado en la parte frontal. Se puede insertar un tornillo M8 en este agujero =
para que actie como tope. Si se requiere refrigerante por la brida, el tornillo actua- -
ra como sello para el husillo. Si se requiere refrigerante por el husillo, es necesario B
taladrar un agujero de 3.5 mm de diam. a través del tornillo.
g
§
g
Diém. 3,5 mm s
=
C
Sujecion de cualquier tipo de mango
La magnitud de la fuerza de sujecion de la herramienta deter- 8
mina la seguridad de la sujecion y el par transmitido durante 3
el mecanizado. Cuando las fuerzas de corte actian sobre la &
herramienta, ésta tiende a resbalar dentro del mango. La ca-
pacidad del portaherramientas se puede establecer en funcién D
de la firmeza de sujecién del mango.
El portapinzas HydroGrip puede superar hasta tres veces
la fuerza de sujecién de un portapinzas convencional. Esto
implica que la gama HydroGrip puede sujetar cualquier tipo de 3
mango hasta una tolerancia h7. 8
(]
Nota: no es posible sujetar un portapinzas HydroGrip de 6 mm dm,, 6 mm .
de diametro: E
+ sin herramienta colocada
« con mangos Weldon o Wistle.
S
Y
k5
- <
F
@ S
g
dm,, 12-32 mm g
©
=

Todos los portapinzas Hydrogrip, excepto del mango para fresa Con hendidura 393.CG Con hendidura  seljada
de planear, se pueden utilizar con pinzas cilindricas. La pinza 393.CG 393.CGS
tiene variantes con hendidura y sellada, y se debe pedir por

separado.

Utilice siempre una pinza que se ajuste al tamano de la herra-
mienta.

Sellada 393.CGS

»
9
]

o}
]

]
=

6117

Informacion
general/Indice



A Portapinzas: HydroGrip® ‘ ﬁ <
©
[ H - -
- Valores de capacidad de los portapinzas HydroGrip®
S
o
E Se indica la velocidad maxima recomendada del husillo para cada tipo y tamano de portapinzas. La elevada

fuerza de sujecion combinada con precision y equilibrado, permite realizar mecanizado a alta velocidad.
B
8 Se requiere una transmision de par minima para Material: acero de baja aleacién (CMC02.2)
g mecanizado Operaci_én: fresado de ranuras (_:ompletas_ _
£ Herramienta: fresa de plaquita intercambiable CoroMill 390
> Valores de par torsor en Nm
S
8
E Diametro: mm

12 12 16 16 20 20 25 25 32 32

C Desbaste Ligero Desbaste Ligero Desbaste Ligero Desbaste Ligero Desbaste Ligero

f, (mm/r) 0.2 0.15 0.2 0.15 0.2 0.15 0.35 0.15 0.35 0.15

ap (mm) 10 10 10 10 10 10 15.7 15.7 15.7 15.7

Z=1 13 10 X X X X X X X X
8 Z=2 X X 34 27 43 34 127 67 163 86
©
§ 7=3 X X X X 64 52 191 101 244 129
o

Herramienta: metal duro CoroMill Plura

Diametro: mm / a,
12/12 | 16/16 | 20/20 | 25/25

z f,/ Nm
S
§ 2 0.035/6.1 | 0.058/17 | 0.083/ 34
E 3 0.072 /5.5 | 0.046 /20| 0.061/ 40
E 4 0.033/ 12 0.053 /31| 0.070/65 | 0.054/ 75

Operacion: taladrado

Herramienta: broca de metal duro CoroDrill Delta C
[=]
K s .
% Diametro: mm
= 6 8 10 |12 |16 |20

f,(mm/r)| 0.25 | 0.38 | 0.38 | 0.44|0.5 | 0.5
F Nm 41 |10 16 25 |50 |78 Par torsor normal

Nm 8.2 |20 32 50 [100 | 156 Par torsor alto de torsién durante|el

atasco de viruta

[=]
e}
g
S Par con sujecion directa en el porta-
s pinzas

Agujero @ mm |Par Nm = o - = —
12 60
20 260 400 *)
25 480 700 *)
32 820 1300 *)
*) HydroGrip HD
Transmision de par minimo (Nm) con distintas longi-
Incremento del par con un manguito de reduccion tudes de sujecion de la herramienta
*)
Agujero con manguito de reduccién @ mm Agujero Longitud de sujecion X diametro Longitud
1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 min.
g Aguiero 12 20 25 a2 mem 5 15 |25 40 60 35
< @ mm Nm
g 1 60 - - - 20 45 100 | 175 |260  |260 | 46.5
S 20 95 260 . - 25 110 235 440 480 480 50.5
25 140 235 480 ) 32 260 585 820 820 820 53.5
32 190 350 520 820 *) Longitud min. = longitud de sujecién min. recomendada
8
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‘ h < Portapinzas: HydroGrip® A
©
(]
018
Sugerencias de manejo de los portapinzas HydroGrip® z
(5]
- Antes de insertar el mango de la herramienta, asegurese - Mantenga el portapinzas HydroGrip en posicién vertical y
siempre de que no presenta danos, que tiene las dimen- gire la fresa ligeramente al apretar el tornillo de presion. B
siones correctas y que esta limpio, sobre todo el agujero (Esto permite conseguir la mejor precision).
| i . ] o
del portapinzas - En caso de que no se pueda sujetar un mango en §
- Si es posible, inserte completamente el mango de la buen estado y del tamano adecuado en el portapinzas g
herramienta. El par transmitido se reduce si la parte HydroGrip cuando la posicion inferior esta muy préxima, .
insertada es menor. menos de una vuelta, el portapinzas necesita reparacion. §
[=]
- Al guardar el portapinzas, protéjalo contra la corrosion - No utilice nunca el portapinzas HydroGrip en un ambiente =
rociandolo con aceite. en el que la temperatura supere 50 °C (120 °F). (Podria
. . . . incrementarse la presion interior del portapinzas y afec- C
- No apliqgue demasiada fuerza para introducir el mango en )
; tarle negativamente).
el portapinzas.
. . L - No quite nunca el tornillo de presién del portapinzas
- Estos portapinzas son portaherramientas de precision y } ) ) ) )
. HydroGrip. Para retirar la herramienta sélo es necesario
se deben tratar con cuidado. ) ) o
aflojarlo varias vueltas. S
- En el portapinzas HydroGrip, apriete el tornillo de presién 3
- ’ - En ningln caso se debe girar el tornillo pequefio (M6) de S
a tope utilizando la llave recomendada. . ; . ) .
salida de aire de un portapinzas HydroGrip, porque éste
dejaria de funcionar. D
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A Portapinzas: pinzas ‘ h <
[
(4] L]
. Adaptadores portapinzas
(=]
§ Los portapinzas se utilizan para taladrado y fresado universal, y estan
;_E disponibles en longitud estandar, corta y también larga.
B Pueden amarrarse mangos con cualquier tipo de tolerancia.
Para mejorar la accesibilidad durante el mecanizado en zonas estrechas,
§ utilice una extension de portapinzas.
s
>
S
g
f=
S
=
=]
e}
- Adaptador portapinzas Extension para portapinzas
Gracias a los distintos tamafios de pinza, el portaherramientas es mas flexible respecto al diametro del mango.
Utilice siempre una pinza que se ajuste al tamano de la herramienta.
Utilice una llave dinamométrica para apretar la tuerca.
[=]
®
8 Valores de par torsor recomendados para tuercas de pinza ER
[
E © ER Retaladrado ER Taladrado pasante ER Taladrado pasante
N
: P B -
()
©
Unidad de %
sujecion S Par de Par de Par de Par de Par de Par de
o
® ° @ mm @ pulg apriete apriete @ mm @ pulg apriete apriete apriete apriete
©
g 5533 05007 | ER11 21.0-2.5 .039-.098 7 ft-lbs 9 Nm 23.0-5.0 118 -.197 18 ft-lbs 24Nm 12 ft-lbs 16Nm
5533 051.01 | ER16 | ©1.5-35 |.059-138 | 16ftbs | 22Nm | @5.0410.0 |.197-394 | 40ftbs | B4ANm | 32ftlbs | 43Nm
24.0-4.5 A57-177 32 ftlbs 43 Nm
5533 050-08 21.0 .039 12 ft-lbs 16 Nm
s 5533 051.02 ER20 | 565 | 59.956 | 24 ftibs 3o0Nm | 97.013.0 | 276-512 | 60 ftlbs 80Nm 24 ft-lbs 32Nm
©
f=
5 5533 050-02 ©1.03.5 |.039-.138 | 16 ftlbs 21 Nm
g 5533 051-03 | ER25 | @4.045 | 157-.177 | 40 ftlbs 54Nm | ©8.016.0 |.315-.630 | 80ftbs | 108Nm | 80ftlbs | 108Nm

@5.07.5 |.196-295" | 60 ftlbs 81 Nm

5533 050-03 §2.025 |.078-.098 | 16ftbs | 22Nm | ¢8.0.20.0

) ] 100 ftlbs
5533 051:04 | ER32 | 03075 |.118-291 | 100 ftlbs | 135Nm 315-.787 | 100 ftlbs | 135Nm 135Nm

5533 050-04
5533 051.05 | ER40 | ©3.085 |.118-335 | 125ftlbs | 170Nm | ©9.026.0 |.354-1.023| 125ftlbs | 170Nm | 125ftlbs | 170Nm

5533 050-05 | ER50 | ©6.0-10.0 |.236-.394 | 175ftlbs | 237Nm |@12.0-34.0 |.472-1.338| 175ftibs | 237Nm _ —

frg | 910125 1.039-049 | 1ftibs | 14Nm | 3050 | 118-.197 | 4ftbs | 5Nm - -
@2.0-2.5 |.079-098 | 3ftlbs 4 Nm
5533-065-02 | ER11 | ©@1.02.5 |.039-098 | 6 ftlbs 8Nm ¢3.05.0 |.118-.197 | 12 ftlbs 16Nm 9 ft-lbs 12Nm
?1.0 .039 6 ft-lbs 8 Nm

5533 065-03 | ER16 31.5-3.5 .059-.138 14 ft-lbs 19 Nm @5.0-10.0 | .197 -.394 18 ft-lbs 24Nm 18 ft-lbs 24Nm
@4.045 | 157-177 | 18ftlbs 24 Nm

"
9
]
o}
]
©
=

21.0 .039 12 ftlbs 16 Nm . )
553306501 | ER20 | 415%55 | 5. 956 | o1 frine sonm | 970130 | .276-.512 21ftlbs | 28Nm | 21ftlbs | 28Nm

@¢1.03.5 |.039-.138 | 17 ftibs 23 Nm
ER25 - . -. 24 ft-lbs 33Nm 24 ft-lbs 33Nm
@4.0-7.5 | .157-.295 | 24 ftlbs 33 Nm 08.016.0 |-315-.630
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‘ h q Portapinzas: pinzas A
©
Discos de sellado para tuercas con H
refrigerante interior g
(5]
Es posible utilizar el portapinzas con refrigerante por el inte- E
rior. Sustituya la tuerca por otra con entrada para el refrige-
rante: B
Montaje: S
A A Y
1. Localice el didmetro exterior mas pequefio del disco. Tamaiio 16 y 20 Tamario 25, 32y 40 2
2. Inserte el diametro menor en el centro de la tuerca para ] ] g
refrigerante y presione uniformemente hasta que el disco Tuercas para pinza ER con paso de refrigerante g
quede bien asentado en la tuerca. 2
Desmontaje:
) C
1. Sélo tiene que presionar uniformemente en la parte exterior
del mismo hasta que se desprenda.
[«
Discos de sellado para pinza ER g
:
D
[=]
g
Tope permanente para los nuevos £
adaptadores portapinzas E
Todos los nuevos adaptadores de tipo 391.14 y 391.15 fabri-
cados a partir de enero de 2002 incorporan un tope perma-
nente integrado en el mango. No requieren tornillos de tope.
[=]
g
kS
K
F
Los portapinzas 391.14 y 391.15 llevan una arandela especial de
montaje permanente en el mango
[=]
=}
g
=
©
=

Materiales
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A Portapinzas: amarre por contraccion ‘ h {
[
(] L) .
8 Portaplnzas con amarre por contraccion
(=]
3
E El adaptador de amarre por contraccion se puede utilizar para
todas las operaciones de taladrado y fresado. Hay adaptado-
B res disponibles para mango de 6 a 32 mm de didmetro con
tamanos de acoplamiento C4, C5y C6.
(=]
§ Nota: un adaptador sélo se ajusta a un diametro de herra-
g mienta y la tolerancia del mango debe ser h6 o mas estrecha. I
§ El adaptador de amarre por contraccion requiere la aplicacion :
g de calor para que se dilate. Al enfriarse, el adaptador se con-
= trae ajustandose al mango de la herramienta. I
]
C El adaptador de amarre por contracciéon se monta sin pinzas. |
I
Mantener limpio de suciedad y rebabas
S Se debe limpiar el mango cilindrico de cualquier suciedad o
S rebabas presentes antes de proceder a montarlo en el adapta- '
& dor para que el agarre sea preciso y seguro.
]
D
]
o Adaptadores por contraccion
®
4
[
E
o
g
kS
K
F
[=]
=}
£
e
©
=

Portabrocas

H Una alternativa para taladrar cuando la exigencia de desviacién de la herramienta no
es muy alta. El portabrocas ofrece versatilidad para una amplia gama de didametros
sin pinza.

38
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Portapinzas: montaje

Dispositivos de montaje para herramientas modulares

Utilice los dispositivos especiales para montar y desmontar las herramientas modulares.

Cuerpo del dispositivo

Utilice los dispositivos especiales para mon-
tar y desmontar las herramientas modulares.

1. Seleccione la brida, el anillo y el manguito
adecuados a la herramienta que se va a
montar.

2. Seleccione el manguito adecuado para
el acoplamiento. Es conveniente sujetar
la fijacion al banco con tres tornillos de
cabeza hueca.

3. Coloque el adaptador/extensién en el
dispositivo. Localice las ranuras para las
pinzas en el anillo.

4. Apriete el tornillo con una llave dinamo-
métrica y la llave de extension al valor
recomendado.

Valores recomendados para acoplamiento
Coromant Capto®:

C3 45 Nm
C4 55 Nm
C5 95 Nm
C6 170 Nm
c8 170 Nm

C10 380 Nm

5. Retire el anillo de la brida.

6. Coloque el mango béasico en la brida.
Localice la ranura de accionamiento sobre
la llave en la brida.

7. Apriete el tornillo con una llave dinamo-
métrica y la llave de extension al valor
recomendado.

8. Coloque el conjunto de la herramienta en
el manguito para montar plaquitas o para
fijar el diametro.
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