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La demanda de soluciones de mecanizado para la industria pesada
crece exponencialmente a medida que lo hace la utilizacion
de piezas de gran tamafio en la industria petrolifera y gasistica,
de generacion de energia y ferroviaria.

El mayor reto es soportar las profundidades de corte variables vy
los elevados avances, generalmente sin refrigeracion.

La seleccion de la solucion optima es crucial para el
funcionamiento y durabilidad de la plaquita.

ISCAR ofrece soluciones exclusivas para las industrias de nueva generacion.
Como lider en proporcionar soluciones de mecanizado productivas y econémicas,
ISCAR se esfuerza por estar al dia de todas las nuevas tendencias v

tecnologias que forman parte de un futuro mas brillante v ecoldgico.
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Torneaco

Las herramientas IS0 estandar se utilizan para las
operaciones de mecanizado de la mayor parte de
industrias, dado su amplio campo de aplicacion. La
linea de torneado 1SO de ISCAR ofrece una solucion
completa para todos los tipos de aplicaciones y
materiales, gracias a sus innovadoras geometrias
de plaquitas combinadas con las mejores calidades
de metal duro del mercado, disefiadas para cubrir
la elevada demanda de los clientes de una mayor
productividad y duracion de la herramienta.

Factores Clave:

1. Tamanfio de las plaquitas: a partir de 19 mm

2. Filo de corte resistente con una geometria especifica -

3. Plaquitas de una sola cara para garantizar la rigidez
4. Plaquitas con amplio angulo de punta y I
5. Sistemas de fijacion rigidos 1
6. Portaherramientas con pequefios angulos de entrada -

S —
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RCMM SNMM LNMX
Plaquitas Redondas Tipicas Plaquitas Cuadradas Tipicas Plaquitas Tangenciales Tipicas

Rompevirutas para Torneado de Desbaste/Pesado

ap (mm) Pesado

Pesado

Pesado (/

Desbaste/
Pesado

Desbaste

Avance (mm/v)
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Rompevirutas para Torneado de Desbaste/Pesado

Rompevirutas T3P

Plaquita trigonal negativa a 6° de doble cara para
torneado con avance elevado en Aceros.

Rompevirutas R3P

Rompevirutas para mecanizado de desbaste en aceros, con
angulo de desprendimiento positivo v filo de corte reforzado
para un mayor rendimiento v duracién de la herramienta

Rompevirutas H3P

e Para aplicaciones de desbaste pesado
* Bajas fuerzas de corte para maquinas de baja potencia
e Excelente control de viruta, gracias al bisel

variable y al rompevirutas flexible

Rompevirutas H4P

e Para aplicaciones de desbaste pesado
e Para grandes profundidades de corte v altos avances
e Filo de corte resistente gracias al amplio angulo y tamafio del bisel

Rompevirutas HG6P

e Para aplicaciones de desbaste pesado
e Para grandes profundidades de corte y altos avances
e Filo de corte extremadamente resistente, gracias
a la amplitud del angulo vy de su bisel.
® Recomendada para altas condiciones de corte

Rompevirutas HGP

14

Plaquitas tangenciales con
4 filos de corte para elevados indices de extraccion de metal
en aceros, con una profundidad de corte de hasta 35 mm

Rompevirutas NR

Plaquitas Redondas con Flanco Positiva a 72 y Filo de
Corte Resistente para Torneado de Desbaste.
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Geometria de Torneado

ap
Plaquitas Negativas Plaquitas en Cola de Plaquita de Una Cara Plaquita de Una Cara
de Doble Cara Milano en Cola de Milano
de Doble Cara
Avance
ap
CNMM CNMM CCMT
190616 250624 380924
Avance
Calidades
Velocidad
IC8150 W
IC8250 W
ICB350
U A
{ S
IC807 L

IC830 .
=<0~ K

4

Tenacidad en Funcion del Corte Interrumpido
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Coclgos

La denomibacion de los rompevirutas
estd formada por tres caracteres,
como: LOMX - 402224 - HGP

1. Aplicacion 2. Carga de Viruta
Avance (mm/v) ap (mm) ,
2 Para casos especiales
R |Desbaste 0.35-0.70 3.00-7.00
Desbaste Recomendaciones generales para
H Pesado 0.60-1.50 6.00-200 E todas las aplicaciones.
A
4 Para casos especiales
A
Denominacion Segun la Norma ISO 1 2 3

LOMX | 40 | 22 | 24 - H

v

3. Grupo de Materiales de la Pieza

Acero

M Acero Inoxidable

Fundicion
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Plaquita Tangencial LOMX 402224-H6P
para Aplicaciones de Torneado
Muy Pesado i

Las plaquitas tangenciales con 4 filos de corte se
fabrican en la tenaz calidad IC8250. Pueden alcanzar
profundidades de corte de hasta 35 mm y avances
de hasta 2 mm/v.

Montan en un asiento con fijacién por palanca

muy rigida y con placa base de proteccion.

Plaquitas de Doble
Cara con
4 Filos de Corte

vk
V by
Plaquitas Tangenciales Superficies Asiento de Fijacion por Palanca

de Fijacién Proteccion Accesible desde Ambos
Lados de la Herramienta
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El sistema de fijacion DOVE-IQ-TURN permite
montar firmemente plaquitas de doble cara
con flancos prismaticos negativos. El asiento
en cola de milano y los flancos prismaticos
de la plaquita evitan el movimiento de la
plaquita a causa de las fuerzas de corte.

Las Fuerzas de Corte Tienden a Ocasionar el Mavimiento de
la Plaquita en Herramientas con Fijacion por Palanca Estandar

Las plaquitas de doble cara DOVE-IQ-TURN

se pueden utilizar en condiciones de carga muy pesadas.
Hay tres geometrias de plaquitas con

flancos prismaticos: WOMG-R3P-1Q, COMG-R3P-1Q

y SOMG-R3P-IQ, disefiadas con el nuevo

rompevirutas R3P para torneado de desbaste en
aceros. El nuevo sistema permite unos indices

de extraccion de metal un 50% superiores que

con las plaquitas de doble cara [ INMG.

Las Plaquitas de Dable Cara con Flanco Prismatico para
Fijacion en Cola de Milano
Mantienen su Posicion Firmemente

/” Prof. de Corte N\ /" Prof. de Corte N\
A A

T T T T T T T T T T T > N B B R e S e e
0.1 0.3 05 07 09 1.1 f(mm/) 0.1 0.3 05 0.7 09 1.1 f(mm/)

- / - /
Plaquitas Tipo [ INMG Estandar Nuevas Plaquitas

[ IOMG-R3P-IQ en Cola de Milano
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PCL...
ISCAR ha desarrollado un innovador asiento en
cola de milano combinado con un mecanismo
de fijacion por palanca. Este nuevo sistema
proporciona una fijacion de la plaquita muy
PCB...

firme vy rigida, eliminando la necesidad de
brida superior que obstruye el flujo de viruta.

Distanciador

4 Filos de Corte para 802 y Fijacion en Cola de Milano
4 para 100°

Una Sola Plaquita para Dos Aplicaciones:
Arista de 802 y de 1002

Herramienta para Plaquitas con Arista de 1002 Herramienta para Plaquitas con Arista de 80°

PCBOR/L.. PCLOR/L..

Member IMC Grou
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Plaquitas FEEDTURN para
Herramientas con
Angulo de Posicion de 18,52

Portaherramientas con fijacion por palanca
PWXO0L 3232P-10-TF-1Q con angulo de posicion
de 18,52 para alto avance.

Los nuevos portas montan las nuevas plaquitas
trigonales WOMG 100716-T3P-1Q de doble

cara con flanco negativo de 6° v el nuevo
rompevirutas T3P

Se utilizan para el torneado de aceros con alto
avance de hasta 3 mm/v y para cilindrado con
profundidad de corte de 2,8 mm.

Gracias al alto avance que permiten,
estas nuevas herramientas reducen la
duracion y el coste del mecanizado.

ISCAR Ofrece Herramientas para la
Misma Plaquita, con Angulo de
Entrada de 952 para Plaquitas
WOMG 100716-T3P-10

Plaquitas trigonales convencionales para cilindrado,
escuadrado vy refrentado.

Avance de hasta 0,65 mm/v
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Plaquitas de Doble Cara en Cola de Milano
WOMG 100716-T3P-IQ para Dos Aplicaciones
Principales de Torneado Pesado

'”a.,l’ﬂ"' : b | -
e

) ;
1
PWXOR/L.. 10-TF-1Q 1. PWLOR/L .. 10-10 | o
Herramienta para \/ Herramienta con g5
Torneado con 18.5° Orientacion Estandar
Alto Avance
4 N [ N

ap
mm

ap 5.5 A
mm 5.0 4
4.5

35 4.0
3.0 3.5
2.5 3.0
2.0 2.5
1.5 2.0
1.0 1.5
0.5 1.0
T T T T T T T 0.5+

02 1.0 15 20 25 3.0 35 F (mm/v) -7 7>
0.1 0.150.200.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 0.55 0.60 0.65 0.70 F (mm/v)
o AN %
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Tipos de

Desgaste v Soluciones

Desgaste de la Rosca

Craterizacion

Desgaste del Nucleo

f

Astillamiento

Causas posibles:
Velocidad de corte
demasiado elevada
Excesivo calor generado
Calidad de metal duro con
baja resistencia al desgaste

Causas posibles:
Velocidad de corte
demasiado elevada
Excesivo calor generado
Avance demasiado bajo

Causas posibles:
Velocidad de corte
demasiado elevada

Calidad de metal duro con
baja resistencia al desgaste

Causas posibles:
Calidad de metal duro
Con excesiva resistencia
al desgaste

Filo de corte
demasiado positivo
Recrecimiento del filo

Posible solucion:

Reducir la velocidad de corte
Utilizar una calidad

mas dura

Reducir el angulo de posicion

Posible solucion:

Reducir la velocidad de corte
Utilizar una calidad

mas dura

Aumentar el avance

Posible solucion:

Reducir la velocidad de corte
Utilizar una calidad

mas dura

Madificar la profundidad

de corte

Posible solucion:
Utilizar una calidad
mas tenaz

Aumentar la velocidad
de corte

Utilizar un filo de
corte mas estable

Fracturas Grietas Térmicas
- N >
L e
p

\=

\

Deformacid Plastica

Recrecimiento del filo

Causas posibles:

Filo de corte
demasiado positivo
Calidad de metal duro
con excesiva resistencia
al desgaste
Vibraciones

Causas posibles:

Chogue térmico

Corte interrumpido pesado
Choque térmico por
refrigeracion

Causas posibles:

Baja velocidad de corte
Avance demasiado bajo
Filo de corte
demasiado negativo

Causas posibles:

Avance demasiado alto
Velocidad de corte
demasiado elevada

Calidad de metal duro con
baja resistencia al desgaste

Posible solucidn:
Reducir la profundidad
de corte

Reducir el avance
Utilizar un filo de
corte mas estable

Posible solucién:
Utilizar una calidad
mas tenaz

Mejorar el suministro
de refrigerante

No aplicar refrigeracion
en corte interrumpido

Posible solucion:

Elevada velocidad de corte
Aumentar el avance
Utilizar un filo de corte
mas suave y positivo

Posible solucion:

Reducir la velocidad de corte
Reducir el avance

Utilizar una calidad

mas dura
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Eje de Baja Velocidad (Sin Engranajes)

Un eje conico de acero fundido conecta el rotor con
el generador anular, formando una unidad fija.

0 I ISCAR e
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SUMO7T uriiv SUMOT uriv ISUT UnN

HEAVY DUTY LINE HEAVY DUTY LINE

Cilindrado de Desbaste Cilindrado de Desbaste Cilindrado Perfil (Acabado)
Familia de herramientas para Plaquitas tangenciales con un Familia de herramientas para
operaciones interiores y exteriores solo filo de corte helicoidal. operaciones interiores y exteriores
y plaquitas de gran tamano Es una solucién excepcional y plaquitas de gran tamano

para aplicaciones pesadas. para torneado, ya que permite para aplicaciones pesadas.

muy grandes profundidades
de corte con alto avance.

Member IMC Grou
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SUMOT Ui

HEAVY DUTY LINE

Cilindrado de Desbaste

Plaquitas tangenciales con 4 filos
de corte para elevados indices de
extraccion de metal de

hasta 35 mm de profundidad

de corte en aceros.

Eje Principal

SUMOTviRn

HEAVY DUTY LINE

Cilindrado de Desbaste

Familia de herramientas para
operaciones interiores y exteriores
y plaquitas de gran tamarfo

para aplicaciones pesadas.

HELitunin TG

Cilindrado Perfil
(Acabado)

Plaquitas tangenciales con un
solo filo de corte helicoidal.
Es una solucion excepcional
para torneado, ya que permite
muy grandes profundidades
de corte con alto avance.

El eje principal de la turbina de viento esta habitualmente forjado de
aceros duros vy templados. Transmite la velocidad de rotacion desde el
buje. La energia cinética del viento en el multiplicador eleva la velocidad
de rotacion, que hace que gire el generador, convirtiendo la energia

cinética en energia eléctrica.
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7 PN
o9V I Urilv

Cilindrado Perfil
(Acabado)

Familia de herramientas para
operaciones interiores y exteriores
y plaquitas de gran tamario

para aplicaciones pesadas.




INDUSTRIA PESADA

Ranuraco

Plaquitas de una cara para aplicaciones pesadas
de ranurado y torneado profundos, disefiadas para
proporcionar la extraordinaria rigidez necesaria en

ranurado rotativo

Factores Clave:
1. Asientos tangenciales con una fijacion muy rigida.
2. Elevados indices de avance (hasta 0,1 mm/v).
Mecanizado de piezas de gran diametro y corte

interrumpido pesado.
3. Sin brida superior para un flujo de virutas sin obstrucciones
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Plaquitas Redondas Tipicas Plaquitas TIGER Plaquitas TIGER en “V”
Rompevirutas tipo H para perfilado Plaquitas utilitarias de una Rompevirutas tipo CW para ranurado
pesado, con bisel en T negativo v elevada punta para ranurado exterior pesado en aceros al carbono y aleados,
tenacidad del filo, para operaciones de corte pesado y mecanizado profundo. con anchos de 14 mm, 17 mmy 20 mm.

interrumpido pesado de 12 mm de ancho.

Calidades

Velocidad

L/

IC8O7 W

IC808
IC8250 ( J
IC830

%7 L § ,
Corte Interrumpido Tenaz
Sl

=
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Adaptadores de Palas

La plataforma rotativa del sistema de
orientacion de las palas se fabrica en
fundicion. ISCAR dispone de todas las
soluciones tecnoldgicas para la fabricacion
de adaptadores de palas.
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SUMOGRir Dovel(krip CUTGRIF

HEAVY DUTY LINE TIGER LINE

Ranurado y Ranurado Pesado Ranurado Pesado
Torneado Pesados Ranurado profundo pesado Rompevirutas para ranurado pesado
Las plaquitas de una cara para con un exclusivo mecanismo para aceros aleados vy al carbono,
ap[icac[oneg pegadag de ranurado v de fi]acién frontal. Con una gama de anchos

torneado profundos estan basadas de 14 mm, 17 mmy 20 mm.

en la popular familia TANG-GRIP.

Member IMC Grou
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Fresaco Pesado

El fresado pesado incluye procesos de mecanizado de
complejas piezas de fundicion con duras capas de forja,
a menudo contaminadas por arena.

El fresado de piezas de gran tamano requiere elevados
indices de extraccion de metal. Las operaciones de
Fresado con Alto Avance (HFM) utilizando Fresas de
Planear son las mas estables para altos avances v
grandes profundidades de corte.

Factores Clave:

Fresas con angulo de posicion de 50° y 45°
vy plaquitas redondas de radio amplio
1. Plaquitas con filos de corte resistentes
2. Elevados indices de extraccion de metal
3. Menores fuerzas de corte y consumo de potencia
4. Gama de diametros de corte
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ONMU 1008 T465 LNHT/LNMT 2212 S845 SNMU 2608
Plaquitas Econémicas Plaquitas tangenciales con Plaquitas de Doble Cara con

Octogonales a 452 de Doble 4 filos de corte. 8 filos de corte para

Cara con 16 Filos de Corte. Montan en fresas con angulo de posicién mecanizado pesado.

de 652, para una profundidad de corte
de hasta 19 mm.

Calidades

Velocidad

IC808

=

830
L IC845

Corte Interrumpido Tenaz

Member IMC Group
|
4 | [ []
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Diagrama de los Diferentes Conceptos de Fresas

Fresas a 30°

d 4 . .
P Optima extraccion de metal y mecanizado en
superficies irregulares u onduladas

Fresas a 45° - 90°

Para condiciones tenaces en centros de mecanizado
grandes vy para aplicaciones de planeado medio

y escuadrado

Fresas para Plaquitas Redondas:

Fresas con filos de corte resistentes
para condiciones tenaces, fresado de
cavidades v corte interrumpido

fz

Direccién de las Fuerzas de Corte para los Diferentes Angulos de Entrada

4 N\ 4 N\




Planeado
Proximo a Paredes

e Recomendamos que el ancho de corte no sea mayor que el diametro DC
para evitar la sobrecarga en los dientes, debida al exceso de material
de las crestas que se forman durante las diferentes pasadas.

¢ Se recomienda el fresado descendente

Entrada en el Material

e £n fresado se recomienda entrar la herramienta en la pieza
siguiendo una trayectoria curva. Cuando la fresa entra en el material
formando un arco, el espesor de la viruta (y por tanto, la carga
sobre el filo de corte) crece progresivamente hasta su maximo
valor para disminuir luego gradualmente hasta llegar a cero. Esto
contribuye significativamente a la estabilidad del mecanizado,
prolonga la duracion de la herramienta y reduce las vibraciones.

Fresando un Agujero de Diametro
D por interpolacion Helicoidal
e Didmetros maximo y minimo del agujero:
Dmax y Dmin respectivamente
e Dmax =2 x DCX 1, Dmin = DCX + DC
* Se recomienda el fresado en contraposicion (descendente).
Sin embargo, en caso de problemas de evacuacion de
virutas, el fresado convencional (ascendente)
ofrece mejores resultados
£l paso de la hélice no debe ser mayor que la
profundidad de corte maxima (APMX)
 El angulo de la hélice no debe ser mayor que
que el de fresado descendente RMPX
e Recomendamos reducir el avance por diente f; en un 30-40%

Fresado en Rampa

e La profundidad que se desciende por no debe ser mayor
que la profundidad de corte maxima (APMX)
 No superar el angulo de fresado descendente maximo RMPX
* Se recomienda el fresado descendente
e Recomendamos reducir el avance por diente f; en un 30-40%

MINDUSTRY

Member IMC Grou

p
4 1 | []




INDUSTRIA PESADA

Portamoldes

La base del molde es una pieza estructural
prismatica de acero que contiene
cavidades y postizos.

ISCAR ofrece una amplia gama de fresas
de planear, brocas, escariadores, fresas de
roscar y herramientas de mandrinado para
la produccion de las bases de los moldes




W
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HELIDO

600 UPFEED LINE

KEZ DO povellUhe

1200 UPFEED LINE 845 LINE

Fresado

Las fresas de planear F45NM a 45°
montan plaquitas octogonales
ONHU/MU 0806... con

16 filos de corte.

Fresado

Fresas de Planear a 452 SOF45-26
que montan plaquitas cuadradas u
octogonales de doble cara

con 8/16 filos de corte.

Fresado

Las fresas FF FWX y MF FWX
montan plaquitas hexagonales
con 6 filos de corte.

Member IMC Gro:
ans
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HFW = Fresaco Con
Alto Avance

Se trata de un tipo de Fresado con unos indices de
avance muy elevados con profundidades de corte
relativamente bajas. Estos altos avances son
posibles graciasal pequefio angulo de posicion del
filo de corte, que mantiene un espesor de viruta
uniforme. ISCAR ofrece diferentes herramientas y
plaquitas para fresado con alto avance para una
amplia gama de aplicaciones.

Factores Clave:

1. El angulo de desprendimiento positivo garantiza
un corte suave, con bajas fuerzas de corte y
consumo de potencia

2. Elevados indices de extraccion de metal

3. Gama de fresas de gran diametro




FFQ8 SZMU FFX4 XNMU
Plaquitas cuadradas de doble Plaquitas “en forma de hueso’
cara con 8 filos de corte para con 4 filos de corte para

aplicaciones frontales. fresado can alto avance.

Calidades

Velocidad

IC808

MINDUSTRY

H600 WXCU

Plaquitas de doble cara con

6 filos de corte para aplicaciones
de fresado en rampa v generales.

IC5500 W )
( J c830
L

IC845

Corte Interrumpido Tenaz

Member IMC Grou
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Valvula de Presion

Las valvulas de presion son un
componente muy habitual en los
sistemas de control de presion para
condiciones de trabajo pesadas, en
operaciones subacuaticas v terrestres.
La elevada resistencia de los aceros
inoxidables, de aleaciones duplex y super
duplex, garantizan una larga duracion de
los sistemas de control de presion, por
lo que son muy cumunes en este sector.
ISCAR ofrece una amplia gama de fresas
especiales y estandar para la fabricacion
de valvulas de presion.

HELIDO

600 UPFEED LINE

Fresado en Contraposicion
por Interpolacion

Plaquitas de doble cara v 6 filos

de corte que combinan la
resistencia HELIDO con la geometria
especial FEEDMILL para fresado con

muy alto avance, de hasta
2 mm/diente para obtener indices de
extraccion de metal muy elevados



MINDUSTRY
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Mecanizado ce Aguleros

El mecanizado pesado de agujeros se lleva a cabo
utilizando brocas y sistemas de mandrinado de
gran tamario, capaces de soportar
altas condiciones de corte.

Factores Clave:

1. Brocas de gran diametro para
condiciones de corte especificas

2. Taladrado sin agujero previo

3. Corte interrumpido pesado

4. Plaquitas PVD

5. Puntas de taladrar intercambiables

6. Puntas de taladrar intercambiables
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DR-DH DFN A-1.5D-1Q Sistema de Mandrinado ITS
Gran profundidad de taladrado: L=5xD Gama de taladrado de TCH AL - Cabezas dobles de
y superior, — hasta 800 mm, 33 a40 mm aluminio para mandrinado
con plaquitas intercambiables estandar. con relacién de longitud de 1.5, micromeétrico v de deshaste.

3,5y 8 veces el diametro.

Calidades

Velocidad

IC8080

ICB08/908

IC5500

Corte Interrumpido Tenaz

Member IMC Group
|
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Adaptadores de Palas

La plataforma rotativa del sistema
de orientacion de las palas se fabrica
en fundicion. ISCAR dispone de todas
las soluciones tecnoldgicas para la
fabricacion de adaptadores de palas.

36 I ISCAR
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SUMOCHAM DR-TWIST

CHAMDRILL LINE INDEXABLE DRILL LINE

Taladrado Taladrado Taladrado

La linea CHAM-IQ-DRILL tiene un SUMOCHAM dispone de un Brocas disefiadas con un cuerpo
disefo exclusivo que elimina la revolucionario sistema de fijacion resistente con conductos
necesidad de accesorios de fijacion. gue ofrece una mayor productividad, helicoidales de refrigeracion

La robusta estructura de la ya que permite un mayor ndmero interna, que ofrecen una excelente
broca con disefio de filo de corte de sustituciones de las puntas. resistencia a la torsién y una muy

concavo permite el taladrado con
muy alto avance, con una precisa
tolerancia del agujero de IT8-ITS.

eficiente evacuacion de viruta.

Member IMC Group
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INDUSTRIA PESADA

Cocligos

MN - Puntas de Taladrar SUMOCHAM| H#.##
MNC- COMBICHAM

MF - CHAM-IO-DRILL

M3N- LOGIO-3-CHAM

MD - Puntas de Taladrar IDI

MR - Plaguitas XOMT/SOMT/SOMX
MC - Montaje

MH - Portaherramientas Combinados

Diametro de

Prufundidad
de Taladrado Otras Caracteristicas

idiid - Cartuchos Ajustables
- Cartuchos Ajustables
- Sin Cartuchos

- Broca a Izquierdas

- Herramientas de Mandrinado
- Paquete de Chapas
Fondo Plano

- Refrigeracion Frontal
- Metal Pesado

- (abezas Combinadas
- Conjunto Combinado
- Helicoidal

=T <TINHULWWMC U>N
I

SOMT 06
SOMT 09
SOMT 12
SOMT 16
AOMT 04
SOMX 05
SOMX 06
SOMX 07
- 10 SOMT 10
-1 SOMT 11

- 14 SOMT 14
- Asiento DCN/D3N

Asiento DCM

I
~NouobhuobdwWN

mzr — —“20ODO UTAXIN>X>
1

Codigo del Tipo de Mango Cadigo del Diametro del Mango

F - UnPlano de Fijacién Paralelo P -10mm
D - Dos Planos Paralelos (Tipo Métrico DZ) S -12mm
E - Longitud Ampliada
(Par% DisposiE()ivo de Refrigeracion) Q - 14mm
N - Whistle Notch (Tipo Métrico DR) R -16mm
= - L - UnPlano de Fijacion H - 18 mm
T ‘ % (Mango CHAM segun 150 9266)
T | / E R - Cilindrico (Completamente Redondo) A -20mm
68.7 mm \ W - Weldon B -25mm
i [%. M - Morse C -32mm
H - HSK D -40mm
©34.75mm X - Especial E -50mm
L —— P - CLICKFIT F -63mm
B - BBS (Compatible con ABS)(1) G -80mm
K - IM (norma ISO 26622-1) X - Especial
C - CAMFIX
V - VDI (horma IS0 26623-1)
Y scer Do b e
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Calculos
-~ 4
Velocidad Husillo (min-) Ejemplo
ve -1000 Broca DR 220-044-25-07-2D-N (@22 mm) - Material N2 4
n="m. D ke=2200 N/mm2 k=902, senk=1
Velocidad de Corte (m/min) V= 200 i Cn=50 S/h =05
5 km=1 kf=1 f=0.15
vc=% mm/revL=25mm h=10 mm

Avance de la Mesa (mm/min)
vi=f-n

indice Extraccion Material (cm3/min)

vi - T - D?
Q=""2000
Potencia Necesaria (kW)

_Q
Pc = ~60.000 - N kc - sen k

Par (Nm)

. o)
M = ];OI&C) . % - sen k-km

Esfuerzo en Avance (aprox.) (N)

_vc-1000 200 - 1000
N="7'D '~ 1w 22

= 2894 min-!

vi =f-n=0.15 - 2894 = 434 mm/min

vi-T0- D2 434 -3.14 - (22)2

_Q
PC = 60.000 . n ° KC - sen k
65

= 60.000 - 0.75 - 2200 - 1 =8.06 kW

M. = f-Kc D2 sen k 0.15-2200 222
©<10000 * 8 ° = 10000 ~ 8
Ff=0.63 - % f-kc-sen k-kf
=20 Nm
Tiempo Mecanizado (min/pieza)
_ L+h D
CT v Fi=0.63 -5 - Kc-senk
Coste del Mecanizado (Slpieza) =0.63- 2—22 0.15-2200-1 -1 = 2286 n
Cc = % 'TC
Te = % = % = 0.08 min/pieza
CMh 50 - 0.08 .
Cc = 60 Tc = ~— 60 = 0.067 $/pieza
-

Member IMC Grou
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INDUSTRIA PESADA

Astillamiento del Filo

Causa :
e (alidad de metal duro con baja ‘
resistencia al desgaste (tenaz)

e Recrecimiento del filo
e Fluido de corte insuficiente

Solucién
Reducir el avance
Aumentar la velocidad de corte
Aumentar la presion de refrigerante
En caso de refrigeracion externa, modificar la
direccién de suministro de refrigerante.
Cambiar la geometria de corte
e Comprobar la rigidez de la fijacién de
la herramienta y de la pieza

Fractura de la Arista -
Causa 2

e Desgaste excesivo de la plaquita

e (alidad y geometria demasiado debiles
para la aplicacion.

e (arga excesiva en la plaguita

e Recrecimiento del filo

Solucion

Comprobar el salto radial

Reducir el avance

Aumentar la velocidad

Comprobar la rigidez de la fijacion de

la herramienta y de la pieza

e Comprobar si las fuerzas de apriete del
asiento son demasiado bajas v, si es asi,
sustituir el cuerpo de la herramienta

e Aumentar la presion de refrigerante

e En caso de refrigeracion externa, modificar la
direccion de suministro de refrigerante.

Astillamiento del Nucleo x
Causa 3‘ ‘
e Salto en el ndcleo demasiado alto -/‘7
e Combinacién de bajo v alto avance
Solucién

e Reducir el avance y aumentar la velocidad
e Comprobar que el salto del nicleo no supera 0,2 mm
e Comprobar la rigidez de la fijacion de
la herramienta y de la pieza
e Comprobar si las fuerzas de apriete del
asiento son demasiado bajas v, si es asi,
sustituir el cuerpo de la herramienta

Desgaste del Bisel

Causa

Velocidad de corte demasiado elevada
Calidad de metal duro con baja resistencia
al desgaste (tenaz)

Salto radial muy elevado

Solucién

Verificar que se esta utilizando la geometria correcta
Comprobar que el salto T.I.R. no supera 0,2 mm
Reducir la velocidad de corte

Aumentar la presion de refrigerante

En caso de refrigeracion externa, modificar la
direccién de suministro de refrigerante.

Comprobar vy mejorar la rigidez de la fijacion

de la herramienta y de la pieza

Comprobar si las fuerzas de apriete del asiento son demasiado
bajas v, si es asi, sustituir el cuerpo de la herramienta

Astillamiento de la Punta

Causa 1
Salto radial muy elevado 4 /
Fluido de corte insuficiente ‘ y

Solucién

Comprobar el salto radial

Reducir el avance y aumentar la velocidad

Comprobar la rigidez de la fijacion de

la herramienta y de la pieza

Comprobar si las fuerzas de apriete del asiento son demasiado
bajas v, si es asi, sustituir el cuerpo de la herramienta
Aumentar la presion de refrigerante

En caso de refrigeracion externa, modificar la

direccion de suministro de refrigerante.

Recrecimiento del filo

Causa

La temperatura de la zona de corte es

demasiado baja

Geometria de corte negativa

Mecanizado de materiales con alto nivel de adherencia,
como aceros inoxidables v de bajo contenido en
carbono vy aluminio

Solucion

Aumentar el avance

Aumentar la velocidad de corte

Aumentar la presion de refrigerante

Comprobar el porcentaje de aceite del refrigerante



MINDUSTRY

Desgaste del Bisel

Causa
La temperatura de la zona de corte
es demasiado alta

Solucién

Comprobar los parametros de corte

Reducir el avance

Aumentar la presién/volumen de refrigerante
Utilizar una calidad mas dura

Verificar que se esta utilizando la geometria correcta

Craterizacion

Causa / |
Elevada presion y temperatura en la _/
cara superior de la plaquita |

Solucién

Reducir el avance
Verificar que se esta utilizando la geometria correcta

Fisuras Térmicas

corte intermitente o variaciones en
el suministro de refrigerante

Causa -F‘
Cambios de temperatura, i

Solucion
Aumentar la presion/volumen de refrigerante
Aumental el porcentaje de aceite

Desgaste de la Rosca

Causa

Elevada velocidad de corte
Calidad de metal duro con baja
resistencia al desgaste (tenaz)

Solucién

Verificar que se esta utilizando la geometria correcta
Aumentar la presién de refrigerante

Cambiar a una calidad mas dura

Aumental el porcentaje de aceite

Reducir la velocidad de corte v aumentar el avance




INDUSTRIA PESADA

Informes @

e Pruebas

ge Torneaa

Parametros de Pruebas

©

Herramienta MCLNR 32-8
Plaquita SNMM 866-H4P
Calidad IC8250
Velocidad de corte 190 m/min
Avance 0.64 mm/v
Profundidad de Corte 12.7 mm
NUmero de Pasadas 1
Piezas por Filo de Corte 15
A
., 1000 T
(8}
@
o
(a5}
o
o k00 T
a
=
=)
=
0 . >
Otro Fabricante  ISCAR
Parametros de Pruebas
Herramienta PSBNR 40405-2509
Plaguita SNMM 250524-R3P
Calidad IC8150
Velocidad de corte 65 m/min
Avance 0.7 mm/v
Profundidad de Corte 7.5 mm
Numero de Pasadas 2
Piezas por Filo de Corte 3
A
, 1000 T
(o)
@
o
[e5]
o
o 500 T
[eF}
=
=)
=
\. _a
Otro Fabricante ISCAR
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Parametros de Pruebas
Herramienta

Plaquita SNMM 250924-R3P
Calidad IC8150
Velocidad de corte 140 m/min
Avance 0.9 mm/v
Profundidad de Corte 8 mm
Nuimero de Pasadas B
Piezas por Filo de Corte 15
A

» 1000

()

@

(al

Q

e)

© B00 |

(e8]

&

S

=

\ _

Otro Fabricante  ISCAR

Parametros de Pruebas

Herramienta MCLNR 32-8
Plaquita SNMM 866-H4P
Calidad IC8250
Velocidad de corte 190 m/min
Avance 0.64 mm/v
Profundidad de Corte 12.7 mm
NUmero de Pasadas 1
Piezas por Filo de Corte 15
t P
, 1000 T '
[}
@
(a1
[e5]
pe)
o 500 T
()
=
=
0 S -

Otro Fabricante  ISCAR
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INDUSTRIA PESADA

Infermes de Pruebas
ge Ranurado

Parametros de Pruebas
Herramienta

TIGER 1415Y-10

Plaquita ICB08
Calidad 120 m/min
Velocidad de ranurado 0.32 mm/v
Avance de ranurado 14 mm
Profundidad de la 5

ranura mecanizada 4

Numero de pasadas de ranurado 5.9 cm3/min

Piezas por Filo de Corte
indice de Extraccion de
Metal en Ranurado

Parametros de Pruebas

41/”’&” e,

Herramienta TAGB 1260
Plaquita IC808
Calidad 220 m/min
Velocidad de ranurado 0.7 mm/v
Avance de ranurado 4 mm
Profundidad de la 1

ranura mecanizada 1

Numero de pasadas de ranurado 8.5 (min)

Piezas por Filo de Corte
Tiempo de Mecanizado
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Parametros de Pruebas

Herramienta THDR 3232-14T20-10
Plaquita TIGER 1415Y-10
Calidad IC808

Velocidad de ranurado 120 m/min

Avance de ranurado 0.32 mm/v
Profundidad de la 14 mm

ranura mecanizada 5

Nimero de pasadas de ranurado 4

Piezas por Filo de Corte 5.9 min

Tiempo de Mecanizado

Parametros de Pruebas

Herramienta TGBHL 25-12
Plaquita TAGB 1260Y
Calidad ICB8250
Velocidad de ranurado 120 m/min
Avance de ranurado 0.6 mm/v
Profundidad de la 6 mm
ranura mecanizada 5

Nidmero de pasadas de ranurado 8

Piezas por Filo de Corte 12 (min)

Tiempo de Mecanizado

Member IMC Group
| I
4 1 | []



INDUSTRIA PESADA

Informes ce Pruebas
ge Fresade

Parametros de Pruebas

Herramienta SOF45WG D200-12-60-R26

Diametro 200 mm

Ne Total de Dientes 8

Ne Efectivo de Dientes 8

Plaquita 5845 SNMU 2608ANR-RM

Calidad IC808

Velocidad de corte 157 m/min

Velocidad del Husillo 250 rpm

Profundidad de Corte 10 mm

Ancho de Corte 186 mm

Avance por diente 0.5 mm/d

Avance de la mesa 1500 m/min

Piezas por Filo de Corte 320
indice de Extraccidn de Metal 2790 cm3/min N

Parametros de Pruebas

Herramienta T465 FLN D315-12-60R-225T
Diametro 315 mm

N@ Total de Dientes 12

Ne Efectivo de Dientes 12

Plaquita T465 LNMT 2212-ZNTR
Calidad IC810

Velocidad de corte 175 m/min

Velocidad del Husillo 177 rpm

Profundidad de Corte 10 mm -~
Ancho de Corte 250 mm

Avance por diente 0.43 mm/d

Avance de la mesa 912 m/min

Piezas por Filo de Corte 0.2

indice de Extraccién de Metal

<

228122 cm3/min




Parametros de Pruebas

Herramienta

Diametro

Ne Total de Dientes

Ne Efectivo de Dientes
Plaquita

Calidad

Velocidad de corte
Velocidad del Husillo
Ancho de Corte

Avance por diente
Avance de la mesa
Piezas por Filo de Corte
Carga de Mecanizado (%)

Parametros de Pruebas
Herramienta
Diametro

Plaquita

Calidad

Velocidad de corte
Profundidad de Corte
Ancho de Corte
Avance por diente
Duracion de la broca
Duracion del proceso

SOF45 D160-08-40-R26
160 mm

8

16

ONMU 100816-N-HL
IC810

251 m/min

500 rpm

120 mm

0.43 mm/d

1720 m/min

2

52

FFQ8 D0O80-07-27-12
80mm/z=7 mm
FFQ8 SZMU 120620T
IC808

160 m/min

1.5 mm

60 mm

1.5 mm/d

20 min

38 min

Member IMC Grou
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INDUSTRIA PESADA

Informes ce Pruebas ce
Mecanizado de Agujeros

Parametros de Pruebas

Broca DFN 380-304-32A-8D-10
Plaguita HFN 380-10-P
Calidad de la Plaquita IC08

Material de la

Metal Duro Sin Recubrimiento

herramienta/plaquita 38 mm
Diametro del Agujero 200 mm
Profundidad del agujero 113 m/min
Velocidad de corte 947 rpm
Velocidad del Husillo 10 mm/v
Avance 331 m/min
Avance de la mesa 195

Aguijeros por filo de corte Helicoidal

Tipo de Viruta 375.73 cm?3/min

indice de Extraccion de Metal

1\

Parametros de Pruebas

Broca MNC 490-245 A40-255-12
Plaquita HCP 255-10
Calidad de la Plaguita ICS08

Material de la

herramienta/plaquita 49 mm
Diametro del Agujero 45 mm
Profundidad del agujero 120 (m/min)
Velocidad de corte 480 rpm
Velocidad del Husillo 0.2744 (mm/v)
Avance 214 m/min
Avance de la mesa 540

Aguijeros por filo de corte Helicoidal

Tipo de Viruta 403.37 cm3/min

indice de Extraccién de Metal




Parametros de Pruebas

Broca

Plaquita

Calidad de la Plaquita
Material de la
herramienta/plaquita
Didmetro del Agujero
Profundidad del agujero
Velocidad de corte
Velocidad del Husillo
Avance

Avance de la mesa
Aguijeros por filo de corte
Tipo de Viruta

indice de Extraccidn de Metal

Parametros de Pruebas
Broca

Plaquita

Calidad de la Plaquita
Material de la
herramienta/plaquita
Diametro del Agujero
Profundidad del agujero
Velocidad de corte
Velocidad del Husillo
Avance

Avance de la mesa
Aguijeros por filo de corte
Tipo de Viruta

indice de Extraccién de Metal

MINDUSTRY

MD-DR-DH 380 070707-06

SOMX 070305-DT

IC908 —
Metal Duro Con Recubrimiento
38 mm

421 mm

85 m/min

712 rpm

0.15 mm/v

107 m/min

30

Espiral

121,13 crd/min 4

MNB 0600-050 X25-20-T10
TOGT 100305-DT
ICS08

60 mm

420 mm

S0 m/min
477 rpm
0.14 (mm/v)
67 m/min

8

Helicoidal
189 cm?3/min

Member IMC Group
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NEO ISCAR TOOL ADVISOR

|
NE" n I- i0 '

El asesor virtual de herramientas gestiona avanzadas analiticas de IAy ‘Big Data’
Para operaciones complejas de mecanizado

Ofrece una amplia variedad de funciones y recomendaciones para centros

de mecanizado

Proporciona servicio en linea 24/7 en mas de 30 idiomas

Funcionamiento segun la norma 1S013400

Member IMC Group

www.iscar.com

Ahora disponible en ISCAR.COM



Flujo de Trahajo del
& Sistema NEO ITA

Seleccione una Maquina

e Materl

—
Defina y personalice las especifica-
ciones de la maquina

et S| v
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INEQISCAR TOOL ADVISOR,

Busqueda de materiales por grpos
o aleatoria
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paggaaananan

Seleccione una de las

Herramientas Recomendadas
@
iR (@) Mactinn Oerton Operaton Data \/ Res

o0

y en la Aplicacién ISCAR World
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