TORNEADO GENERAL

Como se elige la herramienta correcta

Mecanizado exterior

CoroTurn® RC

— Mecanizado exterior, de
|5 desbaste a acabado

CoroTurn® TR

Primera eleccién para perfilado
exterior

CoroTurn® 107

— Mecanizado exterior de piezas pequenas,

largas y esbeltas

Puntos generales a tener en cuenta
1. Utilice un angulo de posicion inferior a
90° (angulo de ataque superior a 0°), si es
posible, para reducir el impacto y las
fuerzas en la arista de corte.

2. La primera recomendacion es utilizar
unidades de corte Coromant Capto® .
3. Siemplea herramientas convencionales,
utilice el mango mas grande posible para
asegurar la maxima estabilidad.
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Cémo se elige la herramienta correcta

TORNEADO GENERAL

Mecanizado exterior
Eleccion de la plaquita: forma, tamano, radio de punta, geometria y calidad

Forma de la plaquita dependiendo de la operacién

La forma de la plaquita debe seleccionarse en funcién del angulo de avance y de la

accesibilidad o versatilidad exigida a la herramienta.

Debera seleccionarse el angulo de punta de la plaquita mas grande posible para mayor

resistencia y economia

Tamarno de plaquita

Para seleccionar el tamafio de la plaquita, consulte la pagina A8.

Geometrias de plaquita
Especiales para:

- - Distintas areas de avance y profundidad de corte

corte de metal.

Sugerencias practicas para seleccionar la geometria
- Seleccione la geometria rascadora Wiper para obtener el mejor acabado superficial.

- Seleccione el mayor radio de punta posible con el fin de obtener una arista de corte

robusta.

- Seleccione un radio menor si hay tendencia a la vibracion.

Calidades de la plaquita

Calidades modernas y productivas, con y sin recubrimiento, para todas las areas de

- Distintos materiales de pieza
Consulte la pagina A19 y, si desea informacion mas detallada, nuestra Guia técnica sobre

materiales ISO, consulte la pagina A524.

Velocidad de corte recomendada, consulte la pagina A516.
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Plaquita pagina

Plaquitas negativas A20 A26 A30 A31 A35 Ad1 A39 Ad4

T-Max P

Plaquitas positivas A46 A49 A51 A52 A54 - A58 -

CoroTurn® 107

CoroTurn® TR - A191 - - - - A191 -

Ceramica, CBN y PCD A78 A82 AB4 A86 A89 A91 A93 -
A94 A95 A98 A99 A97 - A96
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Mecanizado interior

CoroTurn® XS

Mecanizado interior de agujeros de diametro
muy pequeno, a partir de 0.3 mm (.012
pulgadas) (Mecanizado de piezas pequenas)

CoroTurn® 111

CoroCut® MB

Mecanizado interior de agujeros de diametro
pequeno, a partir de 10 mm (.394 pulgadas) —

VdS - NHNL

T-Max P

Torneado interior de agujeros a partir de 20 mm

(.750 pulgadas) de diametro con pequenos
voladizos de herramienta y condiciones estables.

Para optimizacion de operaciones de
torneado interior que requieren fuerzas
de corte reducidas al mecanizar con
grandes voladizos de herramienta.

CoroTurn® 107

Puntos generales a tener en cuenta

1. Utilice un angulo de posicion de unos 90° (angulo de
ataque 0°) pero nunca inferior a 75° (angulo de ataque
nunca superior a 15°) para reducir la desviacion y
vibracién de la barra.

2. Utilice el tamano de barra méas grande y el menor

Primera eleccién para el mecanizado

interior de agujeros pequenos y
medianos a partir de 6 mm (.236
pulgadas) de diametro.

voladizo posible para asegurar la maxima estabilidad.
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Mecanizado interior

Eleccion de la plaquita: forma, tamano, radio de punta, geometria y calidad

La forma de la plaquita depende de la operacion
La forma de la plaquita debe seleccionarse en funcién del angulo de avance y
de la accesibilidad o versatilidad exigida a la herramienta.

Debera seleccionarse el angulo de punta de la plaquita mas grande posible para
mayor resistencia y economia

Tamarno de plaquita
Para seleccionar el tamafio de la plaquita, consulte la pagina A8.

Geometrias de plaquita

Especiales para:

- - Distintas dreas de avance y profundidad de corte
- Distintos materiales de pieza

Consulte la pagina A19 y, si desea informacién mas detallada, nuestra Guia
técnica sobre corte de metal.

Sugerencias practicas para seleccionar la geometria

Seleccione la geometria rascadora Wiper para obtener el mejor acabado
superficial.

Seleccione el mayor radio de punta posible con el fin de obtener una arista de
corte robusta.

Seleccione un radio menor si hay tendencia a la vibracion.

Calidades de la plaquita

Calidades modernas y productivas, con y sin recubrimiento, para todas las
areas de materiales ISO, consulte la pagina A524.

Velocidad de corte recomendada, consulte la pagina A516.
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Seleccion del tamano de plaquita

Acabado Medio Desbaste
Operaciones a pequefias profundidades de Operaciones de desbaste medio a ligero. Ampliagamade ~ Operaciones para grandes avances y
corte avance bajos. combinaciones de profundidades de corte y avances. eliminacién de material
B fi=0.1-0.3 mm/r f=0.2-0.5 mm/r fi=0.5-1.5mm/r
.004 - .012 pulgadas/r .008 - .020 pulgadas/r .020 - .059 pulgadas/r

Profundidad de corte (ap), mm, pulgadas

Acabado Desbaste

Forma de la plaquita

Tamaiio de Medio
plaquita
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Nota: la profundidad de corte en plaquitas de CBN y PCD viene determinada por el tamafio de la punta. Para méas
informacién, ver pagina de pedido.
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