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GRUPO DE EMPRESAS TYROLIT 2

Grupo de empresas TYROLIT

|

TYROLIT es uno de los principales fabricantes
mundiales de herramientas de rectificado y repasado,
y también ofrece sistemas para la industria de la
construccion.

Desde 1919, nuestras innovadoras herramientas
han hecho una importante contribucién al desarrollo
tecnolégico en muchos sectores. TYROLIT ofrece == = :
soluciones de rectificado a medida para diversas Sede central de TYROLIT en Schwaz (Austria)
aplicaciones, asi como un surtido completo de

herramientas estandar para clientes de todo el mundo.

Con sede central en Schwaz (Austria), esta empresa
familiar combina la fuerza de formar parte del dinamico
Grupo Swarovski y un siglo de experiencia empresarial
y tecnoldgica.

Datos y cifras
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80 000 h 29 2 4.400+

productos centros de produccion w empleados en todo el mundo
— A -
ﬁ 36 Mas de500

sedes comerciales patentes en todo el mundo

Compahias de ventas en Alemania, Argentina, Australia, Austria, Bélgica, Brasil, Canada, Chequia, China, Corea del Sur,
Dinamarca, EAU, EE. UU., Espafia, Estonia, Finlandia, Francia, Hungria, India, Indonesia, Italia, Noruega, Paises Bajos, Polonia,
Portugal, Reino Unido, Rusia, Sudafrica, Suecia, Suiza y Tailandia. Distribuidores en otros 65 paises.



PAQUETE DE RENDIMIENTO

El paguete de rendimiento TYROLIT,

de un vistazo

En todas las fases de desarrollo del negocio, TYROLIT situa siempre al
CLIENTE en el centro de sus actividades. Por lo tanto, TYROLIT ofrece a
sus clientes un servicio de primera clase que se materializa en consejos y
asistencia constantes. Un equipo de experimentados gestores comerciales
y técnicos de aplicacion con muchos anos de experiencia le apoyan en todo
el mundo, con lo que dispone de un paquete perfectamente adaptado que
consta de una solucién de rectificado y de atractivos servicios.

Soluciones

Especialmente en el rectificado de
herramientas TYROLIT ofrece soluciones
de primera clase para campos de
aplicacién concretos. Basandonos en sus
requisitos individuales, proporcionamos
soluciones de rectificado a medida para la
produccién, pero también para el reafilado
profesional de herramientas rotatorias

Sus ventajas

Presencia global

Tecnologia de aplicacién

de carburo de wolframio o acero rapido.
Con nuestras herramientas de rectificado,
cumplimos las altas expectativas en
materia de rendimiento de procesos y
calidad de herramientas. Para lograr los
tiempos de respuesta mas breves posibles,
TYROLIT proporciona una amplia gama de
herramientas de rectificado en stock.

Surtido en
almacén completo

Innovacién y competencia

Soluciones personalizadas




SERVICIO Y CONOCIMIENTOS g

Presencia internacional
En su zona

Presencia global Disponibilidad local

TYROLIT es sinénimo de pensamiento Pensamiento global, accién local: en su idioma
y actuacion globales. Con una red comercial y en su zona. Este es el principio que aplicamos
mundial que actualmente abarca 65 paises a las relaciones con los clientes. Los contactos
y con plantas de produccién propias en 29 locales en la cercania de sus instalaciones
paises de cinco continentes, ofrecemos a y un equipo global de técnicos de aplicacion
nuestros clientes todas las ventajas de una especializados garantizan una asistencia al
empresa que opera en todo el mundo. cliente 6ptima y un servicio de primera clase.

Sus ventajas

+ Presencia global con contactos
locales

+ Tiempos de respuesta y de servicio

breves
O .
. .
b TYROLIT Germany - Neuenrade (DE)
D
. . . a
. Carborundum Electrite - Benatky (CZ)
. Of
. °
.
— Radiac Abrasives - Oswego (USA) . . VBOLTHeadquarterlSclivaz AT
/
Radiac Abrasives - Marysville (USA) —{s] / [{ Diamond Products - Green Rapids (USA) L .
Diamond Products - Nampa (USA) ——{] B [ Diamond Products - Elyria (USA) © o .
TYROLIT Hydrostress - Pfaffikon (CH) o o
Radiac Abrasives - Salem (USA) - )
Bibielle — Margarita (IT) [} TYROLIT Suzhou Superabrasive — Suzhou (CN)
. ° .
[}— Abrasivos Austromex — Mexico City (MX) °
[®}— TYROLIT Olympus - Samutprakarn (TH)
.
“—TYROLIT Thai Diamond — Rayong (TH)
.
[8}— Grinding Techniques - Johannesburg (ZA) R
TYROLIT Argentina - San Luis (AR) —{] )} .
[} TYROLIT Argentina - Morén (AR) Y .

Centros de produccion de TYROLIT Centros comerciales de TYROLIT



SERVICIO Y CONOCIMIENTOS

Tecnologia de aplicacion
Las mejores soluciones de rectificado para sus
procesos

Experiencia en corte y rectificado que ha caracterizado

a TYROLIT durante casi cien afos. Con la gran experiencia
en procesos atesorada por nuestros técnicos de aplicacion
especializados, somos capaces de proporcionar a nuestros
clientes soluciones acordes con las exigentes expectativas
técnicas y econdmicas.

Nuestro equipo mundial de técnicos de aplicacién especializados define
propuestas de solucién a medida de sus requisitos. En muchos afos de

cooperacion con usuarios finales y fabricantes de maquinaria, los procesos
de rectificado se han desarrollado hasta alcanzar su maximo nivel.

Sus ventajas

+ La presencia global de nuestros
técnicos de aplicacion

+ Soluciones para procesos
y optimizacion para tareas
concretas

+ Cooperacioén a largo plazo con
prestigiosos fabricantes de
magquinaria

+ Seminarios internos y externos,
y cursos de formacion

+ Sesiones de consultoria
personalizadas




NUESTROS PRODUCTOS

Soluciones personalizadas
A medida de sus requisitos

En la produccion de herramientas y en el mantenimiento
profesional de herramientas, lo mas importantes es la calidad
de la herramienta y la eficiencia de los procesos de rectificado.

Para garantizar la mejor A continuacién puede con- En los siguientes capitulos,
solucién posible para su sultar una relacion de las he-  puede encontrar descrip-
aplicacion, TYROLIT ofrece rramientas de rectificado dis- ciones detalladas de estas
productos desarrollados ponibles para la produccién herramientas, asi como sus
a medida para una amplia y reafilado de herramientas campos de aplicacién y exis-
variedad de campos de rotatorias de carburo de tencias disponibles.
aplicacion. wolframio o acero rapido.

Produccion de herramientas rotatorias fabricadas en carburo de wolframio - Capitulo 1 en la pagina 9

Herramienta

Herramientas de taladro,
fresado y escariado,
herramientas especiales y guias

Herramientas pequefas
y microherramientas

Aplicacién de rectificado

Rectificado sin centros

Tronzado

Rectificado en cascara

Rectificado de brocas

Rectificado de superficies libres
y rectificado en plano de superficies

Pulido de brocas, de superficies
libres y superficies frontales

Desbaste de perfiles

Rectificado de dientes de
desbaste

Rectificado de roscas

Paso de diametro

Rectificado de brocas, de superficies
libres y de superficies frontales

Nuestra recomendacién de producto




NUESTROS PRODUCTOS 7
Produccion de herramientas rotatorias fabricadas en acero rapido - Capitulo 2 en la pagina 65
Herramienta Aplicacion de rectificado Nuestra recomendacion de producto
: Tronzado
Herramientas de taladro,
fresado y escariado,
herramientas especiales y guias Rectificado sin centros

Rectificado en cascara

Rectificado de brocas

Rectificado de superficies libres
y rectificado en plano de superficies

Desbaste de perfiles

Rectificado de dientes de
desbaste

Rectificado de roscas

Acondicionamiento de herramientas de desbaste - Capitulo 3 en la pagina 101

La preparacién orientada al proceso de las herramientas de desbaste es un
factor de éxito esencial en el desbaste de herramientas. En este capitulo se
describen en detalle las correlaciones basicas y las posibles soluciones.

Reafilado de herramientas de eje - Capitulo 4 en la pagina 117

Herramienta Material Aplicacion de rectificado Nuestra recomendacién de producto

Herramientas de Carburo de wolframio : .
taladrado, corte y L Reafilado en humedo
escariado AceI’O I’apIdO

Carburo de )

. Reafilado en seco
wolframio
Acero rapido Reafilado en seco

Diamante policristalino,

CBN policristalino Reafilado







1. Produccion de herramientas

rotatorias fabricadas en
carburo de tungsteno

1.1 STARTEC CG 10
Rectificado sin centros mediante desplazamiento de barras de
herramientas en carburo de wolframio

1.2 TRONZADO 14
Tronzado de barras de carburo de wolframio

1.3 STARTEC PG 16
Herramientas de rectificado longitudinal cilindrico de exteriores a

alta velocidad

1.4 STARTEC XP-P 24
Herramientas para rectificado de ranuras

1.5 STARTEC RC 29
Herramientas para rectificado de ranuras

1.6 STARTEC XP-P+ 33
Herramientas para rectificado de ranuras

1.7 STARTEC HP 38
Muelas para rectificado de huecos

1.8 MUELAS DE VASO STARTEC XP-P 40
Rectificados de superficies y de superficies libres

1.9 MUELAS DE VASO STARTEC XP-F 43
Muelas de rectificado para pulido de herramientas rotatorias

1.10 HERRAMIENTAS PARA EL RECTIFICADO DE PERFILES 45
1.11 STARTEC XP-F 48
Muelas para pulido de herramientas rotatotias

1.12 RECTIFICADO DE DIENTES 52
en fresas con mango

1.13 RECTIFICADO DE ROSCAS 54
1.14 STARTEC MT 56

Muelas de rectificado de precision para la produccion de
heramientas pequefas y microherramientas de alta precision
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STARTEC CG 10

1.1 STARTEC CG - Herramientas de rectificado
de diamante con nucleo ligero para el rectificado
sin centros mediante desplazamiento de barras de
herramientas fabricadas en carburo de wolframio

La nueva linea de productos STARTEC CG es la respuesta de
TYROLIT al aumento de requisitos para las herramientas abrasi-
vas que pueden proporcionar piezas de trabajo perfectamente
afiladas. STARTEC CG combina la innovadora tecnologia ligera
"N-LW" con grano de diamante de la mas alta calidad, lo que
eleva el estandar del rectificado sin centros mediante desplaza-
miento de barras a un nuevo nivel. El bajo peso de las herramien-
tas abrasivas protege el arbol de accionamiento al tiempo que
simplifica en gran medida el manejo en la produccion. Simulta-
neamente, las herramientas de rectificado garantizan el mejor
acabado posible de superficie y una redondez 6ptima de la pieza
de trabajo. El efecto de amortiguacion del nucleo N-LW también
amplia la duracion de la herramienta abrasiva.

Formas y dimensiones para el rectificado previo

Muelas rectificadoras para todas las maquinas estandar de rectificado cilindrico de exteriores

D )
S
Il
-] T |
i
Forma 1A1 Forma 6A1 Forma 9A1
Formas D T=U H X Nota
1A1 >50a<625 nucleo de una sola pieza
g ; 200 ——— 31,75a76,2 10
i B6A1 >62,5a<125 nucleo de varias piezas
O g 9A1 >50a<62,5 nucleo de una sola pieza
250 ———  31,75a140 10
>62,5a<187,5 nucleo de varias piezas
>50a<62,5 nucleo de una sola pieza
300 ——— 38,1a230 10
>62,5 a <205 nucleo de varias piezas
>50a<62,5 nucleo de una sola pieza
350 —  50,8a203,2 10, 15
>62,5 a <254 nucleo de varias piezas
>50a<62,5 nucleo de una sola pieza
400 ————— 76a305 10
>62,5a<312,5 nucleo de varias piezas
>50a<62,5 nucleo de una sola pieza
450 ————— 76a305 10
>62,5a<312,5 nucleo de varias piezas
>50a<62,5 nucleo de una sola pieza
500 ———  127a305 10, 15
>62,5 a <400 nucleo de varias piezas

Para el rectificado previo de barras de carburo, nuestros ingenieros de aplicacion recomiendan la especificacion siguiente:
D126-2-B-1CG



STARTEC CG 11

Produccion
de herramienta
de CW

Formas y dimensiones para el rectificado final y el pulido

Formas D T=U H X Nota

1A1 200 >50a<125 31,75a762 6

BAT 250 >50 a < 187,5 31,752 140 6

9A1 300 250 a < 205 38,1 2230 6 $84
350 250 a < 205 50822032 6 SEE
400 50 a <3125 76 2305 6 g 5 3
450 250 a <3125 76 2305 6,10 e £ °
500 250 a < 400 127 a 305 6,10

Para el rectificado final o pulido de varillas de carburo, nuestros técnicos de aplicaciones recomi-
endan las especificaciones siguientes:

(2}
Acabado final: D46-2-B-1CG & g%
: 2
Pulido: DY20-1-B-1CG SEES
eSS
g 53
Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. T
Consultar plazos de entrega.

- - e (<]
Recomendaciones de aplicacién k]
a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Las muelas de rectificado sin centros de diamante se repasan en una maquina con muelas repasadoras de carburo de silicio.

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado sin centros pasante

Para el rectificado sin centros pasante, los técnicos de aplicacion de TYROLIT recomiendan las

siguientes especificaciones y parametros: "
t
Q
§

Proceso de rectificado Especificacién recomendada Velocidad de corte vc [m/s] 2
3

Rectificado previo D126-2-B-1CG 18-23 -

Rectificado de acabado D46-2-B-1 CG 18-23

Acabado pulido DY20-1-B-1CG 16 - 20

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacion del
refrigerante optima y la fijacion de la pieza.
Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.
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CSS REGULATOR

12

CSS REGULATOR

Muelas de arrastre para todas las maquinas estandar de rectificado sin centros

El rectificado sin centros es un proceso

de rectificado complejo. Ademas de

una buena herramienta abrasiva y los
parametros de ajuste correctos, se necesita
una muela de arrastre fiable para estabilizar
el proceso. Las muelas de arrastre de

la gama de productos CSS Regulator
garantizan una larga duracién y un éptimo
coeficiente de friccidn para controlar con
fiabilidad la pieza de trabajo.

CSS-H.EGULMOR

Formas y dimensiones de muelas de arrastre

Producimos las dimensiones individualmente conforme a los requisitos del cliente.
Plazo de entrega a demanda.



CSS REGULATOR

13

Recomendaciones de especificacion para muelas de arrastre

Recomendaciones estandar

Aplicacion Especificacion Nota

Rectificado pasante CRA 100-BR60 Aglomerado con resina sintética

Rectificado penetrante CRA 100-BR63 Aglomerado con resina sintética

Rectificado pasante NK120 R1150 Aglomerado con goma

Rectificado pasante NK180 R1150 Aglomerado con goma, resistente al desgaste

Para aplicaciones especiales hay disponibles tamafios de grano més finos, de 120, 150, 180 y 220.

Otras recomendaciones

Aplicacion Especificacion

Muelas de mando/rueda motriz para bandas A240-BE19F
abrasivas

Muela de arrastre suave, también para A80-BE41
piezas de trabajo no metdlicas

Muela de arrastre ceramica para 10A809Q2AV56
aplicaciones especiales

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, los técnicos de aplicacién de TYROLIT
le ayudan a definir su solucion de rectificado individual.
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TRONZADO 149

Produccién
de herramienta
de CW

1.2 Tronzado
de barras de carburo de tungsteno

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Las herramientas de corte suelen fabricarse con U
barras de carburo de tungsteno normalizadas.

Estas deben cortarse a la longitud de cada

herramienta. Los discos de tronzar de TYROLIT

impresionan por su corte en frio y su resistencia

al desgaste optima.

8
'

g £2
o2o2w
ScEQ
2888
SEGT
o .:g
< o
o

Reafilado

Surtido en existencias

7]
[}
£
£
S Forma 1A1R Forma 1A1RH
S
'S
Forma Numero de modelo D T H U X  Especificacion En existencias Nota
1A1R 157800 75 0,8 20 08 5 D126C75B °
299109 75 1 20 1 5 D151C75B °
119395 100 0,8 20 08 5 D126C100B °
100660 100 1 20 1 5 D126C100B °
101000 125 1 20 1 5 D126C100B °
148132 150 1 20 1 5 D126C100B °
278979 150 1 20 1 5 D151C100B °
175978 150 1 20 1 7 D151C100B °
667995 200 1 22 1 5 D126C100B ° Para maquina lhle
858531 200 1,2 20 12 7 D126C100B °
610217 300 1,5 40 15 7 D151C75B ° Para maquina P+S
1A1RH 603284 200 1,2 30 1,2 7 D151C100B ° Para maquina Wimmer
708153 250 1,2 30 1,2 5 D151C100B ® Para maquina Wimmer

® ... Disponible en stock



o

TRONZADO

Surtido estandar

Forma Numero de modelo D T H V) X Especificacion Nota
1A1R 618209 75 0,8 10 0,8 5 D126C100B Para maquina EWAG WS11
327616 200 1,2 20 1,2 7 D126C100B
145778 200 1,2 22 1,2 7 D126C100B Para maquina lhle
412224 250 1,2 20 1,2 5 D126C100B
403700 300 1,5 20 1,5 7 D126C100B
377940 300 15 32 15 5 D126C100B
1A1RH 187992 150 1 30 1 5 D126C100B Para maquina Wimmer

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.

Consultar plazos de entrega.

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Los discos de tronzar TYROLIT se pueden usar en el estado en que se suministran, sin repasado.

b. Recomendaciones de aplicacién para tronzado
Para el uso de nuestros discos de tronzar, los técnicos de aplicacion de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Velocidad de corte vc Desplazamiento vt
[m/s] [mm/min]

Refrigeracion

22-25 6 - 60 Necesaria

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion
presuponen una aportacion del refrigerante 6ptimay la
fijacién de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion
de seguridad de la pagina 156.
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1.3 STARTEC PG
herramientas de rectificado longitudinal cilindrico
de exteriores a alta velocidad

Con las lineas de productos STARTEC PG-1y
PG-2, TYROLIT ofrece muelas de rectificado

y acabado para el rectificado en cascara de
barras de herramienta en carburo de wolframio.

Para la muela abrasiva se usa un aglomerante metdlico de alta
resistencia. Esto permite un control del proceso especialmente
rentable y fiable. Para la muela de acabado se usan aglomerantes
ceramicos o metalicos de larga duracién. Esto permite compensar
incluso fluctuaciones grandes en el arranque de material después
del rectificado, y conseguir una calidad de superficie maxima.

Surtido en existencias

I
W7 A

H H
Forma 14A1 Forma 14A1H Forma 4B9P Forma 12B9
Reinecker SF40
Forma Numerodemodelo D T H U X Especificacion vmax En existencias Nota
14A1 34077044 350 18 127 5 6 STARTEC PG-1 140 ° Muela de rectificar
D91MPG-1
34256478 350 18 127 5 6 STARETC PG-2 140 ° Muela de rectificar
D91MPG-2 con nucleo reductor

de vibraciones

Reinecker RS500/RS700

Forma Numerodemodelo D T H U X Especificacion para ymax En existencias Nota
carburo de wolframio

14A1 34077044 350 18 127 5 6 STARTEC PG-1 140 [ Muela de rectificar
D91MPG-1
34025539 350 18 127 5 5 STARTEC PG-1 125 ° Muela de acabado
D46VPG-1 con aglomerante
ceramico
34256478 350 18 127 5 6 STARTEC PG-2 140 o Muela de rectificar
D91MPG-2 con nucleo reductor
de vibraciones
34328732 350 18 127 5 6 STARTEC PG-2 140 ° Muela de rectificar
D46MPG-2 con nucleo reductor

de vibraciones




% STARTEC PG

17

Junker Quickpoint

Forma Numero de p T H U X Especificacion para  ymax En exis- Nota
modelo carburo de wolframio encias
14A1 34164238 350 18 12694 5 6 STARTEC PG-1 140 o Anillo de orificio estandar,
D54MPG-1 central JUNKER
34326555 350 18 12694 5 6 STARTEC PG-2 140 o Anillo de orificio estandar
D54M PG-2 JUNKER, central, nucleo
reductor de vibraciones
34164236 350 25 12694 5 6 STARTEC PG-1 140 o Anillo de orificio estandar
D54MPG-1 JUNKER, revestimiento en
lado plano
34292633 350 18 126,94 5 6 STARTEC PG-2 140 o Anillo de orificio estandar
D54M PG-2 JUNKER, central, nucleo
reductor de vibraciones
Rollomatic NP3/NP4/NP5
FormaNumerode p T H w X Vv° Especificacion vmax ENn exis- Nota
modelo para carburo de nci
wolframio
4B9P 34077270 200 20 31.75 5 11 STARTEC PG-1 80 ) Muela de rectificar
D91MPG-1
34328739 200 20 31,75 5 11  STARTEC PG-2 80 ° Muela de rectificar, mayor estabilidad
D91M PG-2
34434791 200 20 20 6 30 STARTEC PG-2 80 ) Muela rectificadora D91 para
D91MPG-2 herramienta d = 3 mm, nucleo acero/
aluminio, mayor estabilidad
34159731 250 20 31.75 5 11 STARTEC PG-1 80 ) Muela abrasiva D64 para herramienta
D64MPG-1 d<3mm
34330987 250 20 31,75 5 6 11 STARTEC PG-2 80 ° Muela rectificadora D64 para
D64M PG-2 herramienta d < 3 mm, mayor estabilidad
34058513 250 20 31.75 5 6 11 STARTEC PG-1 80 [ Muela abrasiva D91 para herramienta
D91MPG-1 d=3mm
34281090 250 20 31,75 5 6 11 STARTEC PG-2 80 ° Muela rectificadora D91 para
D91M PG-2 herramienta d < 3 mm, mayor estabilidad
12B9 34181642 150 24 31.75 6 3 10 STARTEC PG-1 63 ° D15 Muela abrasiva con aglomerante de
D15BPG-1 resina sintética
34024068 150 24 31.75 6 3 10 STARTEC PG-1 80 ® Muela de acabado con aglomerante
D25VPG-1 ceramico
142891 150 24 3175 6 3 10 STARTEC PG-1 80 [ Muela de acabado con aglomerante
D46VPG-1 ceramico
@ ... Disponible en stock
ANCA CPX
Forma Numerode p T H W X Vo Especificacionpara ymax Enexis- Nota
modelo carburo de wolframio tencias
4B9P 34330987 250 20 31,75 5 6 11 STARTEC PG-2 ° Muela rectificadora D64 para
D64M PG-2 herramientas d < 3 mm, mayor
estabilidad
34281090 250 20 31,75 5 6 11 STARTEC PG-2 ) Muela rectificadora D91 para

D91M PG-2

herramientas d > 3 mm, mayor
estabilidad
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Surtido estandar

D D
X | x |
=) 1 ﬂglﬁ— i% |—I =) —%— % |
y M wis
Forma 14A1H Forma 14A1 Forma 4B9P Forma 3A1 Forma 12B9
Reinecker SF40
Forma Numero de D T H u X Especificacion vmax Nota
modelo
14A1H 34043145 250 18 90 5 5 STARTEC PG-1 140 Muela de acabado con
D46MPG-1 aglomerante metalico
34289164 250 18 90 5 5 STARTEC PG-2 140 Muela de acabado con ag-
D46MPG-2 lomerante metalico, mayor
estabilidad
Reineker RS500/RS700/RS800
Forma Numero de D T H U X Especificacion para vmax Nota
modelo carburo de wolframio
14A1 34164191 350 18 127 5 6 STARTEC PG-1 140 Muela de acabado con
D46MPG-1 aglomerante metalico
14D1R 34580693 400 23 127 5 5 STARTEC PG-1 140 Muela rectificadora con
D91C180M aglomerante metalico para
RS800
14B1P 34580241 400 23 127 5 5 STARTEC PG-1 140 Muela de acabado con
D39C150V aglomerante ceramico
para RS800
Junker Quickpoint
Forma Numero de D T H U X Especificacion para vmax Nota
modelo carburo de wolframio
14A1 34289121 350 12 126,94 5 6 STARTEC PG-2 140 Anillo de orificio estandar
D54MPG-2 JUNKER, central, mayor
estabilidad
34164239 350 18 126.94 5 6 STARTEC PG-1 140 Anillo de orificio estandar
D54MPG-1 JUNKER, revestimiento en
lado plano
34328736 350 18 126,94 5 6 STARTEC PG-2 140 Anillo de orificio estandar

D54MPG-2

JUNKER, revestimiento
en lado plano, mayor
estabilidad
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Rollomatic NP3/NP4/NP5

Forma Numero de D T H U X Ve Especificacionpara ymax Nota
modelo carburo de wolframio
4B9P 34427220 250 20 31,75 5 6 0 STARTEC PG-2 80 Muela rectificadora D91 sin
D91MPG-2 angulo de ajuste (ANCA CPX)
34427466 250 20 31,75 5 6 O STARTEC PG-2 80  Muela rectificadora D64 sin
D91MPG-2 angulo de ajuste
(ANCA CPX, acabado)
34180315 250 20 3175 5 6 11 STARTEC PG-1 80  Muela rectificadora D54 para
D54MPG-1 herramienta d< 3 mm
34308603 250 20 31,75 5 6 11 STARTEC PG-2 80 Muela rectificadora D54 para
D54MPG-2 herramienta d < 3 mm, mayor
estabilidad
34199403 250 20 31,75 5 6 11  STARTEC PG-1 80  Muela rectificadora D91 para
D91MPG-1 herramienta d = 3 mm, nucleo
de acero/aluminio
34330965 250 20 31,75 5 6 11 STARTEC PG-2 80 Muela rectificadora D91 para
D91MPG-2 herramienta d = 3 mm, nuevo
nucleo de acero/aluminio
12B9 34052953 150 24 3175 6 3 10 STARTEC PG-1 63  Muela rectificadora D20
D20BPG-1 con aglomerante de resina
sintética
34024511 150 24 31.75 6 3 10  STARTEC PG-1 80  Muela de acabado con aglo-
D35VPG-1 merante ceramico
Maquinas CNC estandar
Forma Numero de D T H 7] X ve  Especificaciéon para vmax Nota
modelo carburo de wolframio
3A1 34467419 150 15 20 5 5 D54C125M774ST Muela rectificadora/disco

de acabado (maquina de
desbaste STD)

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.
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a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado de muelas rectificadoras.

Reafilado

7]

[}

t

g Muelas de repasado

1]

T

é Forma Numero de modelo D T H Especificacion En existencias  Nota

1 746089 140 20 20 C80J5V15 Repasado en SF40
$ 7348 200 20 20 C80J5 V15 [ Muelas rectificadoras D91 para

repasado en la maquina

34163206 200 20 20 C120J5Vi5 [ Repasado externo de muela en
D54/D46

619701 250 12 51 C80J5 V15 ° Repasado externo de muela
rectificadora en D91

889495 250 12 51 C120J5V15 ° Repasado externo de muela en
D54/D46

631579 250 12 51 C240 H5 AV18 [ Repasado externo de muela de

acabado en D46

34047880 300 10 76.2 C80J5V15 [ Repasado externo de muela
rectificadora en D91

34066742 300 10 76.2 C120J5V15 ° Repasado externo de muela
rectificadora en D54/D46

57814 300 10 76.2 C240 H5 AV18 ° Repasado externo de muela de
acabado en D46
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Parametros de repasado recomendados para muelas rectificadoras con aglomerante metalico

\ég:.(t):lg:?ade \ég:;:l:‘l:t;lade Pen e- D ?spl aza- Direccion del repasado
herramienta herramienta de tracion/  miento
Procesode  aprasiva repasado carrera vt [mm/ Especificacién
repasado vc [m/s] vc [m/s] ae [mm] min.] Adelante Atras recomendada Nota
En la maquina 10-12 22 -24 0.033 800 X C80 para muelas Repasado grueso,
rectificadoras D54 aprox. 60 carreras
a D91, C120 para
herramientas de
acabado D46
0.01 575 Repasado fino,
aprox. 30 carreras
Externo en 3-5 22 -24 0.033 segun la X C80 para muelas Repasado grueso,
la maquina maquina rectificadoras D54 aprox. 60 carreras
repasadora a D91, C120 para
herramientas de
acabado D46
0.01 segun la C80 para muelas Repasado fino,
maquina rectificadoras D54 aprox. 30 carreras

a D91, C120 para
herramientas de
acabado D46

Las muelas rectificadoras ceramicas solo se pueden repasar de forma rentable usando repasadores de diamante.

D
x |
5 Y
VA H
Forma 3A2H

Muelas de rectificado de diamante para maquinas Reinecker

Forma Numero de D T H w Especificacion Nota
modelo

3A2H 34037195 140 7.5 75 5 D426XG RPX Repasado de disco ceramico
34033080 175 11 110 5 D426XG RPX Repasado de disco ceramico,

montaje en eje C

Parametros de repasado recomendados para muelas rectificadoras con aglomerante ceramico

Velocidad de Velocidad de Pene- Desplaza- Direccién del repasado
corte de la corte de la tracion/ ient
herramienta herramienta de “'2¢'on miento
Procesode  gprasiva repasado carrera vt [mm/ Especificacion
repasado ve [m/s] ve [m/s] ae [mm] min.] Adelante Atras recomendada Nota
Enla maquina 24 -26 20-22 0.003 220 - 230 D426 XG RPX Aprox. 30 carreras
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b. Recomendaciones de aplicacién para rectificado en cascara
Para el uso de muelas rectificadoras, los técnicos de aplicacién de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Reineker SF40
3 8o Velocidad de Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccion del rectificado
5 g -'g_ Proceso de corte cion/ de penetracion miento Refrigera-
g _aé g rectificado ve [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] vt [mm/min.] Adelante Atras cién Nota
s EQ
3 g § Rectificado 105 - 120 0.5-0.7 7-10 100 - 160 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
L= en desbaste dependiente del
diametro
Rectificado de 90 - 105 0.02-0.04 15-35 40-70 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
acabado dependiente del
diametro
3
T O .
§ 088 Reinecker RS500/RS700/RS800
GEEL
S5ED
E'E %% Velocidad de Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccion del rectificado
& ﬁ% Procesode  corte cién/ de penetracion miento Refrigera-
© rectificado vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] vt [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Rectificado 105-120 0.5-0.7 7-10 100 - 160 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del
diametro
Rectificado de 90 - 105 0.02-0.04 7-10 40-70 X Necesaria R.p.m. de la pieza
acabado dependiente del
$ didmetro
=
3 N
o Junker Quickpoint
Velocidad de Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de corte cién/ de penetracion miento Refrigera-
rectificado vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] vt [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Rectificado 105-120 0.1-1.0 6-8 80-90 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del
@ diametro
[}
t
o
E
g Rollomatic NP3, NP4, NP5
=]
'S
Velocidad de Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de corte cion/ de penetracion miento Refrigera-
rectificado ve [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] vt [mm/min.] Adelante Atras cién Nota
Rectificado 60 - 90 0.1-0.2 7-12 12-24 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del
didmetro
Rectificado de 40 - 60 0.02-0.04 7-12 12-24 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
acabado dependiente del
diametro
ANCA CPX
Velocidad de Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de corte cién/ de penetracion miento Refrigera-
rectificado vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] vt [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Rectificado 60 - 100 1-4 15-35 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del
diametro
Rectificado de 40 - 80 0,02 - 0,04 15-35 X Necesaria R.p.m. de la pieza
acabado dependiente del

didmetro
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Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacién del refrigerante éptima y la fijaciéon de la

pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacién de seguridad de la pagina 156.

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, nuestros técnicos de aplicacion le ayudan a definir su solucion de

desbaste individual.

Parametros de repasado recomendados para muelas con aglomerante metalico

Velocidad de corte Direcciodn del rectificado
Velocidad del disco repa- Desplaza-
Proceso de corte sador Penetracion/ miento Especificacion
de repasado vc [m/s] vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras recomendada

Nota

C80 para muelas

0,033 800 X rectificadoras D54
A a D91
Enlamaquina 10-12 22-24 C120 para
0,01 575 X herramientas de

acabado D46

Repasado grueso,
aproximadamente
60 carreras

Repasado fino,
aproximadamente
30 carreras

C80 para muelas

En la maquina 0,033 X rectificadoras
repasadora 3-5 22-24 D54 a D91
C120 para
externa ;
0,01 X herramientas de

acabado D46

Repasado grueso,
aproximadamente
60 carreras

Repasado fino,
aproximadamente
30 carreras

Parametros de repasado recomendados para muelas con aglomerante ceramico

Velocidad de corte Direccioén del rectificado
Velocidad del disco repa-
Proceso de corte  sador Penetracién/ Desplazamiento Especificacion
de repasado vc [m/s] vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras recomendada Nota
P Aprox.
En la maquina 24 -26 20-22 0,003 220 - 230 X D426 XG RPX
30 carreras
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1.4 STARTEC XP-P

Herramientas de rectificado para

rectificado de brocas

Los requisitos de primera calidad para herramientas de arran-
que de material de carburo de tungsteno de alta tecnologia y la
contencién de costes requieren el uso eficiente de maquinas de
rectificadoras modernas para herramientas de CNC. Para apro-
vechar plenamente las ventajas de las maquinas de rectificado
de herramientas de CNC es necesaria una herramienta abrasiva
innovadora.

La gama STARTEC XP-P ofrece ahora un mantenimiento del
perfil mejorado y un consumo de corriente inferior. Las innova-
doras combinaciones de materia prima y las secuencias de pro-
duccion optimizadas y puestas a prueba garantizan una calidad
de herramienta 6ptima para nuestros clientes.

Surtido en existencias

D D
s e
| |
H H
Forma 1A1 Forma 1V1 Forma 14A1
Forma Numero de modelo D T H V] X Ve  Especificacion En existencias
1A1 736474 50 6 20 6 6 STARTEC XP-P D54-3-MXPP e
742350 50 10 20 10 6 STARTEC XP-P D54-3-MXPP e
679931 75 6 20 6 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
662236 75 6 20 6 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
719821 75 8 20 8 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e
679936 75 10 20 10 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP °
742939 75 10 20 10 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
747789 75 15 20 15 10 STARTEC XP-P D54-3-MXPP e
679938 100 6 20 6 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP °
695084 100 6 20 6 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
702761 100 8 20 8 10 STARTEC XP-P D54-3-MXPP @
679939 100 10 20 10 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
682530 100 10 20 10 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
694995 100 10 31,75 10 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
711619 100 10 31,75 10 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
679940 100 12 20 12 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
700297 100 12 20 12 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e
760411 100 12 20 12 15 STARTEC XP-P D54-3-MXPP (]
685346 100 12 31,75 12 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
724476 100 12 31,75 12 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @
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Forma Numero de modelo D T H U X \'A Especificacion En existencias o g

1A1 679942 100 15 20 15 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

675436 100 15 20 15 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

679945 125 6 20 6 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

686906 125 6 20 6 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

679947 125 10 20 10 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e g i %
682527 125 10 20 10 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @ g g ‘g
702678 125 10 31.75 10 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e '§ g ‘fb‘:
685975 125 10 31.75 10 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e - <
679948 125 12 20 12 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

682529 125 12 20 12 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

34305356 125 12 20 12 15 STARTEC XP-P D54-3-MXPP e

712482 125 12 31.75 12 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @ & é.@
711866 125 12 31.75 12 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @ é%'gé
679949 125 15 20 15 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @ g 'E § é
683963 125 15 20 15 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @ < %-c
684827 150 8 20 8 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

679951 150 10 20 10 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

679952 150 12 20 12 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

679953 150 15 20 15 10 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

V1 680097 75 6 20 6 6 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e %
680098 75 8 20 8 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e %
680099 75 10 20 10 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @ *
680100 100 6 20 6 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e
680102 100 10 20 10 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

701700 100 10 20 10 10 20  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

680104 100 12 20 12 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

694778 100 12 20 12 10 20  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e é
Q

694777 100 12 20 12 10 30 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e E

680107 100 12 20 12 10 45  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e E

680110 100 15 20 15 10 15 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

680112 125 6 20 6 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

680114 125 10 20 10 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

688961 125 10 20 10 10 20 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

680115 125 10 20 10 10 45  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

680116 125 12 20 12 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

712126 125 12 20 12 10 30 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

680118 125 12 20 12 10 45  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

680120 125 15 20 15 10 15  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

680123 150 10 20 10 10 10  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e

680124 150 12 20 12 10 10  STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

14A1 680140 75 8 20 4 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e
680138 100 6 20 4 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP e
680137 125 6 20 4 6 STARTEC-XP-P D54-3-MXPP @

® ... Disponible en stock
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3 3o Forma 1A1 Forma 1V1 Forma 3A1 Forma 3V1 Forma 14A1 Forma 14V1
T
SE3
Ry
SEo Forma D T U X ve
2E3
g86 1A1 50 5-15 6,10
75 5-18. 6,10
100 5-20 6,10, 15
125 5-20 6,10, 15
150 5-25 6,10, 15
(2]
s g 200 6-25 6,10,15
S228g
8TEQ 1V1 75 6-18 6, 10
T=Ls0
6Eg®S
8 29 100 6-20 6, 10
< o°
° 125 6-20 6,10 <45°
150 6-18 6,10, 15
200 10-20 6, 10
3A1 75 3-8 6, 10
14A1 100 SAT: 3-8 6,10
[} - T=U43mm
3 125 3-8 6,10, 15
5 ———— 14A1
g 150 ToU+6 mm 3-10 6,10, 15
200 6-12 10, 15
3v1 75 4-6 6
14V1 ————— 3AT:
100 4-8 6,10
T=U+3 mm
125 4-8 6,10 <45°
——— 14A1
v 150 ToU+6 mm 6-15 6,10
j% 200 6-12 10
£
1]
T
c
=]
'S
Surtido estandar
Grano Tamano del grano Concentracién Aglomerante Nota
D 17-34 3 MXPP Grano fino
D 39 - 181 3,4 MXPP
Especificacion estandar: D54-3-MXPP
Selecciéon de concentracion Seleccion de aglomerante
3 = concentracién media (estandar) MXPP = aglomerante metalico

4 = concentracion alta estandar
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Acondiciona-

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado. Antes del primer uso es
preciso dar aspereza con una piedra de avivado, ya que el producto se suministra sin afilar.

Reafilado

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de brocas
Para el uso de nuestros muelas de rectificado de brocas STARTEC XP-P, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Fundamentos

Rectificado de brocas con muelas rectificadoras de diamante STARTEC XP-P

Direccioén del rectificado

Proceso de Velocidad de corte Penetracién/ Desplazamiento

rectificado vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras Refrigeracion Nota
Rectificado de Desbaste 16 - 22 consulte la tabla consulte la tabla X Necesaria

brocas Acabado 22 -27 0,2-0,7 150 - 200

Rectificado de 18-25 Profundidad total 25-80 X Necesaria Forma 1V1
superficies

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.
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Tabla Q'w

Los valores de la tabla siguiente proporcionan informacion sobre el rendimiento durante
el proceso de rectificado Q’'w. Mediante la penetracion ae (profundidad del perfil),
puede encontrar el desplazamiento 6ptimo vt para el uso con las muelas de rectificado
de brocas STARTEC XP-P. Los valores de desplazamiento obtenidos dependen del
diametro de la pieza de trabajo, el angulo de ataque de las brocas, el lubricante de
refrigeracion empleado y el rendimiento de la maquina disponible.

Valores estandar para rectificado de brocas

Q‘w [mm3/s.mm]

Gama de productos ve [m/s] Estandar RENDIMIENTO MAXIMO

STARTEC XP-P 16-22 de3a6 de7a9

Desplazamiento vt [mm/min.]

30 180 | 200 | 220

26 78| 87 95 Calculo de valores

2,8 84| 93| 103

Q'w=aexvt/60
9,0 10,0 vt =Q‘w x 60/ ae
9,6 10,7

3,0

3,2

3,4 10,2 | 11,3

- STARTEC XP-P vt estandar
3,6

3,8
4,0

10,8

114 Potencial de optimizacion vt

12,0

4,2

4,4

4,6

4,8
5,0
5,5

Profundidad del perfil ae [mm]

6,0
6,5
7,0

75| 38

8,0| 4,0

85| 43

Las muelas abrasivas de diamante aglomeradas con resina
sintética para el desbaste de ranuras constan en el capitulo 4.1.
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1.5 STARTEC RC

Produccion
de herramienta
de CW

Herramientas abrasivas para el desbaste de canales

Con la linea de productos STARTEC RC, TYROLIT
establece nuevos estandares en el desbaste de
canales de alto rendimiento. Las nuevas especificaci-
ones convencen por sus reducidas fuerzas tangenci-
ales de desbaste y el maximo rendimiento de arran-
que de material con un minimo desgaste de perfiles.

Las herramientas abrasivas STARTEC RC garantizan la maxima
precision y una calidad de la superficie éptima. Esto se debe a la
calidad de diamante adaptada, a un nuevo sistema de aglome-
rante y a un innovador proceso de fabricacion.

Surtido en existencias

-]

2
o

©
=
<)
I~
]
3]
«

Produccion de
herramienta de

Acondiciona-
miento
de desbaste

de herramientas

Reafilado

D
|
i
:
Forma 1A1 Forma 1V1 Forma 14A1
Forma Numero de modelo D T H U X A Especificacion En existencias
1A1 34263891 75 6 20 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @ §
3 34263892 75 8 20 8 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @ g
d 34263894 75 10 20 10 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @ E
34263898 100 6 20 6 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @ "
34266405 100 8 20 8 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34257797 100 10 20 10 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264111 100 10 31,75 10 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264115 100 12 20 12 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264159 100 12 31,75 12 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34241206 100 15 20 15 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264172 125 6 20 6 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34266407 125 8 20 8 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34266850 125 10 20 10 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264180 125 10 31,75 10 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264195 125 12 20 12 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264198 125 12 31,75 12 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34249863 125 15 20 15 10 STARTEC RC D54-28-M-1 e
34264210 150 8 20 8 10 STARTEC RC D54-28-M-1 °
34256267 150 10 20 10 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
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85
o 8 Forma Numero de modelo D T H V] X \'A Especificacion En existencias
1A1 34264213 150 12 20 12 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264216 150 15 20 15 10 STARTEC RC D54-28-M-1 [
V1 34264485 100 6 20 6 10 15 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264494 100 10 20 10 10 15 STARTEC RC D54-28-M-1 @
g i _-% 34340986 100 12 20 12 15 15 STARTEC RC D54-28-M-1 @
g é "g 34264772 125 10 20 10 10 15 STARTEC RC D54-28-M-1 @
’é g § 34340987 125 12 20 12 15 15 STARTEC RC D54-28-M-1 @
s 34241339 125 15 20 15 10 15 STARTEC RC D54-28-M-1 [}
34264818 150 10 20 10 10 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34264823 150 12 20 12 10 10 STARTEC RC D54-28-M-1 @
14A1 34264849 75 6 20 4 6 STARTEC RC D54-28-M-1 ®
34266308 100 6 20 4 6 STARTEC RC D54-28-M-1 @
34266361 125 6 20 4 6 STARTEC RC D54-28-M-1 °

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

® ... Disponible en stock

Surtido estandar

o
°
2
®
& D
Il
T
|
T
H
Forma 1A1 Forma 1V1
° Forma D T X Ve
[=]
= 1A1 75 5-18 6,10
£
8 100 5-20 6,10, 15
c
e 125 5-20 6,10, 15
150 5-18 6,10, 15
200 10-15 6,10, 15
1V1 75 6-18 6,10
100 6-20 6,10
125 6-20 6,10 < 45°
150 6-18 6,10, 15

200 10-20 6,10
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Surtido estandar

Grano Tamaino del grano Concentracion Aglomerante Nota
D 39-126 16, 28,29, 3 M1-RC
D 39-91 29,3 M2-RC

Especificacion estandar: D54-28-M1-RC

Seleccion de concentracion

16 = concentracién minima

28 = concentracion muy baja (estandar)
29 = concentracion baja

3 = concentracion media

Recomendaciones de aplicacion

Selecciéon de aglomerante

M1-RC = aglomerante metalico estandar
M2-RC = mas resistente al desgaste que el estandar

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado. Antes del primer uso es
preciso dar aspereza con una piedra de avivado, ya que el producto se suministra sin afilar.

ATENCION: Afile las herramientas abrasivas STARTEC RC aplicando tGnicamente una ligera presion.

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112

Produccion
de herramienta
de CW
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Produccion de
herramienta de

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Reafilado

Fundamentos
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Produccién
de herramienta
de CW

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de brocas
Para el uso de nuestros muelas de rectificado de brocas STARTEC RC, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Rectificado de brocas con muelas rectificadoras de diamante STARTEC RC

880 i . ) Direccion del rectificado
ca3l Proceso de Velocidad de corte = Penetracion/ Desplazamiento
?g S ~§ rectificado vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras Refrigeracion Nota
3]} E 2
'§ g 9 Rectificado de brocas 16 - 22 véase tabla Q'w X Necesaria
£2s
Tabla Q'w

Los valores de la siguiente tabla ofrecen informacion sobre el rendimiento en el proceso de desbaste,
Q'w. Mediante la penetracion ae (profundidad del perfil), se encuentra el desplazamiento éptimo vt en el
uso de las muelas para el desbaste de ranuras STARTEC RC. Los valores de desplazamiento alcanzados
dependen del diametro de la pieza, del angulo de hélice de los canales de virutas, del lubricante
refrigerante que se utilice y del rendimiento de la maquina que haya disponible.

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Valores estandar para rectificado de brocas

Q‘'w [mm3/s.mm]

Gama de productos vc [m/s] Estandar RENDIMIENTO MAXIMO

STARTEC RC 16-22 de6as8 de9ai2

Reafilado

Desplazamiento vt [mm/min.]

50 220 | 240| 250
. 26 95| 104| 108 Calculo de valores
[}
é 2,8 103] 11,2] 11,7 Q'w=ae x vt/ 60
$ 3,0 11,0 12,0 vt=Q'w x 60/ ae
s 3,2 11,7 | 12,8
34 12,5| 13,6
: B smrTECRC Vtesténdar
3,6 13,2
T 38 13,9 Potencial de optimizacion vt
£
o 4,0 14,7
©
g 4,2
[
2 4,4
3
o 4,6
S
S 4,8
f=
-g 5,0
& 55
6,0 Las muelas abrasivas
6,5 de diamante aglomeradas
70 con resina sintética para
75| 63 el desbaste de canales
8o| 67 constan en el capitulo 3.1.
85| 71
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1.6 STARTEC XP-P+
Herramientas de rectificado para
rectificado de brocas

Con la linea de productos STARTEC XP-P+,

TYROLIT define un nuevo nivel de rendimiento para

el desbaste de brocas de herramientas de corte
de carburo de wolframio. La calidad del diamante
especialmente disefiada para un alto rendimiento

de corte combinada con una innovadora estructura

del aglomerante resultan en unas fuerzas
tangenciales de desbaste significativas al tiempo
que se conserva un alto mantenimiento del perfil.

La precision de las herramientas mecanizadas
sigue en su alto nivel habitual.

Surtido en existencias

Produccion
de herramienta
de CW

-]
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©
=
<)
I~
]
3]
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Produccion de
herramienta de

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Reafilado

D
|
i

:

Forma 1A1 Forma 1V1 Forma 1B1 §
c
£

Forma Numero de modelo D T H V] X Especificacion En existencias 3
1A1 34340118 75 6 20 6 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ [ ug.

34313779 75 8 20 8 10  STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34236951 75 10 20 10 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34236953 100 6 20 6 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34340119 100 8 20 8 10  STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34200198 100 10 20 10 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34200149 100 10 20 10 15 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34225156 100 15 20 15 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34238222 125 8 20 8 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34202047 125 10 20 10 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34236955 125 12 20 12 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34188415 125 15 20 15 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34201930 150 8 20 8 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34214456 150 10 20 10 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @

34216673 150 15 20 15 10 STARTEC XP-P+ DC54-4-MXPP+ @
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3
5%
853
S Eo
827
o 8 Forma Numero de modelo D T H U X \" Especificacion En existencias Nota

1V 34340355 75 8 20 8 10 10 STARTECXP-P+ e
DC54-4-MXPP+
34340356 75 10 20 10 10 15 STARTECXP-P+
DC54-4-MXPP+
oo 34540466 100 6 20 6 10 45 STARTECXP-P+ o Desbaste frontal
g DS46-4-M-2XPP+
R
g8 34236956 100 8 20 8 10 15 STARTECXP-P+ o
358 DC54-4-MXPP+
ot o
azg® 34340357 100 10 20 10 10 15 STARTECXP-P+ e
DC54-4-MXPP+
34540467 100 10 20 10 10 45 STARTECXP-P+ e Desbaste frontal

DS46-4-M-2XPP+

34181111 100 12 20 12 10 45 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+

34181070 100 15 20 15 10 15 STARTEC XP-P+ °
DC54-4-MXPP+

miento

34540468 125 6 20 6 10 45 STARTECXP-P+ o Desbaste frontal
DS46-4-M-2XPP+

de herramientas
de desbaste

.
©
c

2

L

3.
c
o
o

<

34340120 125 8 20 8 10 15 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+

34236394 125 10 20 10 10 15 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+

34540469 125 10 20 10 10 45 STARTECXP-P+ e Desbaste frontal
DS46-4-M-2XPP+

34340985 125 12 20 12 15 15 STARTECXP-P+ @
DC54-4-MXPP+

Reafilado

34198878 125 12 20 12 10 45 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+

34540470 125 12 20 12 10 45 STARTECXP-P+ o Desbaste frontal
DS46-4-M-2XPP+

34306148 125 15 20 15 10 15 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+

34236398 150 8 20 8 10 10 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+

Fundamentos

34231456 150 10 20 10 10 10 STARTECXP-P+ e
DC54-4-MXPP+

34236401 150 12 20 12 10 45 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+

34540481 150 12 20 12 10 45 STARTECXP-P+ o Desbaste frontal
DS46-4-M-2XPP+

14A1 34340151 75 10 20 4 10 STARTEC XP-P+ @
DC54-4-MXPP+

34304654 100 10 20 4 10 STARTEC XP-P+ @
DC54-4-MXPP+

34304655 125 10 20 4 10 STARTEC XP-P+ @
DC54-4-MXPP+

14B1 34340152 75 10 20 4 10 10 STARTECXP-P+ @
DC54-4-MXPP+

34340153 100 10 20 4 10 10 STARTEC XP-P+ °
DC54-4-MXPP+

34340154 125 10 20 4 10 10 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+

1B1 34340984 100 12 20 12 15 15 STARTECXP-P+ o
DC54-4-MXPP+
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Produccion
de herramienta
de CW

Surtido estandar

D

D D
: L 177
72 W VA WA A - A
A M 7] 28,
c 82
Forma 1A1 Forma 1V1 Forma 3A1 Forma 3V1 Forma 14A1 Forma 14V1 ?g s -@
SEe
3L
Forma D T U X 2 £g®
1A1 50 5-15 6,10
75 5-18. 6,10
100 5-20 6, 10, 15
125 5-20 6, 10, 15 °
] ]
150 5-25 6,10, 15 g £2
0023
St EQ
200 6-25 6,10, 15 3559
SE§T
11 75 6-18 6, 10 2 Eg
100 6-20 6,10
125 6-20 6,10 < 45°
150 6-18 6, 10, 15
200 10-20 6, 10
3A1 75 3-8 6, 10 o
14AT 100 SAT: 3-8 6,10 3
- T=U+3mm g
125 3-8 6,10, 15 &
————————— 14A1:
150 T=U+6 mm 3-10 6, 10, 15
200 6-12 10,15
3V1 75 4-6 6
141 ———— 3Af1:
100 4-8 6,10
- T=U+3mm
125 4-8 6,10 < 45° o
——— 14At: g
- c
150 T=U+6 mm 6-15 6, 10 E
200 6-12 10 ]
z
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herramienta de
acero rapido
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028
tEQ
ocf
== 0
EgT
Q
o
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Reafilado

Fundamentos
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Surtido estandar
Grano Tamaiio del grano Concentracion Aglomerante Nota
DC, DP 39 - 181 3,4 MXPP+
DS 39 -126 3,4 M-2XPP+ Para herramientas abrasi-

vas de perfiles

Especificacion estandar: DC54-4-MXPP+

Seleccion de concentracion

3 = concentracién media
4 = concentracion alta (estandar)

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Seleccion de aglomerante

MXPP+ = aglomerante metalico estandar
M-2XPP+ = mas resistente al desgaste

Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmente adaptadas para el repasado.
Antes del primer uso, es preciso dar aspereza con una piedra de avivado, ya que el producto se suministra sin afilar.
Si la herramienta abrasiva de diamante se perfila con una muela de corindén, se puede omitir el proceso de dar

aspereza.

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112
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Produccion
de herramienta
de CW

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de brocas
Para el uso de nuestros muelas de rectificado de brocas STARTEC XP-P+, los técnicos de aplicacién de TYROLIT
recomiendan los siguientes parametros:

Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de Velocidad de corte Penetracion/ miento
rectificado vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras Refrigeracion o O
T T O
T
Desbaste 16-22 véase tabla Q'w X Necesaria $ £ 8
090 L
g2
Acabado 16-22 véase tabla Q'w 200-250 3 £ g
oo
Rectificado frontal 20 - 24 Profundidad total 80 - 160 Necesaria a2°

Tabla Q'w

Los valores de la tabla siguiente proporcionan
informacién sobre el rendimiento durante el proceso
de rectificado Q'w. Mediante la penetracion ae

rectificado de brocas STARTEC XP-P+. Los valores
de desplazamiento obtenidos dependen del diame-
tro de la pieza de trabajo, el angulo de ataque de las

brocas, el lubricante de refrigeracion empleado y el
rendimiento de la maquina disponible.

(profundidad del perfil), puede encontrar el despla-
zamiento Optimo vt para el uso con las muelas de

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Valores estandar para rectificado de brocas

Q‘'w [mm3/s.mm]

Gama de productos ve [m/s] Estandar RENDIMIENTO MAXIMO

STARTEC XP-P+ 16-22 de7a9 de10a12

Reafilado

Desplazamiento vt [mm/min.]

220 | 240| 250
2.6 95| 10.4| 10.8 .
Calculo de valores
2.8 10.3| 11.2| 11.7
3.0 11.0| 12.0 Q‘w =ae x vt/ 60
—_ ¢ 7]
3.2 11.7] 12.8 vt=Q'wx60/ae £
Q
3.4 12.5| 136 E
T
. -1 c
3.6 13.2 - STARTEC XP-P+ vt estandar 5
E 3.8 13.9 Potencial de optimizacion vt
o 4.0 14.7
(]
g 4.2
[
oy 4.4
3
- 4.6
S
5 4.8
=
2 5.0
a
5.5
6.0
6.5
7.0 Las muelas abrasivas
75 de diamante aglomeradas
60 con resina sintética para
: el desbaste de ranuras
85 constan en el capitulo 3.1.
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Produccién
de herramienta
de CW

1.7 STARTEC HP
Muelas abrasivas para el rectificado del frontal

Las muelas abrasivas STARTEC HP se han
desarrollado especialmente para el rectificado
del frontal en herramientas de vastago de metal

duro. Las herramientas abrasivas de diamante

STARTEC HP se caracterizan por su alto rendi- \ —
miento de arranque de material y el 6ptimo man- m
tenimiento del perfil. El resultado son la maxima

precision de forma, una éptima calidad de los

filos cortantes y la extraordinaria calidad de la
superficie de las herramientas afiladas.

Produccion de
herramienta de
acero rapido

miento
de herramientas
de desbaste
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c

2

L

3.
c
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o

<

Surtido en existencias

Reafilado

Numero de modelo D T H w X Ve Especificacion En exis-

é tencias

"E’ 34223498 100 6 20 6 10 45 STARTEC-HP DN54-4-M-1HP °

©

] 34249023 100 10 20 10 10 45 STARTEC-HP DN54-4-M-1HP °

L 34223806 125 6 20 6 10 45 STARTEC-HP DN54-4-M-1HP °
34223808 125 10 20 10 10 45 STARTEC-HP DN54-4-M-1HP °
34184537 125 12 20 12 10 45 STARTEC-HP DN54-4-M-1HP °
34223899 150 10 20 10 10 45 STARTEC-HP DN54-4-M1-HP °
34223900 150 13 20 13 10 45 STARTEC-HP DN54-4-M-1HP °

® ... Disponible en stock
Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
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Produccion
de herramienta
de CW

Surtido estandar

830
Forma 1V1 c 82
g5¢€
Forma Numero de modelo D T H w X A Especificacion SEo
T 8o
1v1 637608 100 6 20 6 10 60 STARTEC-HP DN54-4-M-1HP E E ®
34223801 100 8 20 8 10 45 STARTEC-HP DN54-4-M-1HP
34223804 100 12 20 12 10 45 STARTEC-HP DN64-4-M-1HP
34223807 125 8 20 8 10 45 STARTEC-HP DN64-4-M-1HP

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
ATENCION: Afile las herramientas abrasivas STARTEC HP aplicando tinicamente una ligera presion
y en direccién de la punta.

Reafilado

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112

Fundamentos

b. Recomendacion de empleo para el rectificado del frontal
Para el empleo de las muelas abrasivas STARTEC HP en el rectificado del hueco, los técnicos
de aplicacion de TYROLIT recomiendan los parametros que se indican a continuacion.

Direccién del rectificado

Proceso de Velocidad de Penetracion/ Desplazamiento

rectificado corte vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras Refrigeracion Nota

Rectificado 20-24 Penetracion Elegir segun la estabilidad X Recomendada La muela debe estar
del frontal completa de la pieza de trabajo bien repasada

Las herramientas abrasivas de diamante con aglomerado metalico para desbaste frontal se enumeran en el capitulo 1.9.

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacién del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacién de seguridad de la pagina 156.
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Produccién
de herramienta
de CW

1.8 STARTEC XP-P
Muelas de vaso para rectificado de superficies
y de superficies libres

herramienta de
acero rapido

)
k-]
c
]
3]
3]
=]
°
<)
4
o

STARTEC XP-P de TYROLIT es sinbnimo de
maxima eficiencia y calidad de herramienta

;s . —
optima en el rectificado de brocas. Este alto
nivel de rendimiento también se puede obtener
2 con las muelas de vaso para mecanizar
© = Q0 . e . s '
Eg.g‘g superficies libres y geometrias de superficie
SEEZQ . .
g-ggﬁ en herramientas de arranque de material de
o £o
< g% carburo de tungsteno.
Un innovador sistema de aglomerante, calidades de diamante
a medida y nuevas tecnologias de fabricacion garantizan una
estabilidad del canto extremada alta, bajas fuerzas de corte
y el mejor acabado de superficie en la herramienta rectificada.
o
©
3
3
19
Surtido en existencias
D D ) D
—— - WT‘ ‘
5, — < T
g 2 // - R - | -
g Yymmy/aR| Z Y AT
g x N H
§ Forma 11V9 Forma 12V9 Forma 6A9
=]
'S
Forma Numero de modelo D T H w X \'A Especificacion En existencias
11v9 34065405 75 30 20 3 10 20  STARTEC-XP-P D46-BXPP @
34039198 75 30 20 3 10 20  STARTEC-XP-P D64-BXPP @
34065406 75 3 20 3 10 20  STARTEC-XP-PD91-BXPP @
34065402 100 35 20 3 10 20  STARTEC-XP-P D46-BXPP @
34039199 100 35 20 3 10 20  STARTEC-XP-P D64-BXPP @
34065403 100 35 20 3 10 20  STARTEC-XP-PD91-BXPP @
34156731 100 35 31,75 3 10 20  STARTEC XP-P D46BXP-P °
34049640 100 35 31,75 3 10 20  STARTEC XP-P D64BXP-P °
34065409 125 40 20 3 10 20  STARTEC-XP-P D46-BXPP @
34065410 125 40 20 3 10 20  STARTEC-XP-P D64-BXPP @
34065411 125 40 20 3 10 20  STARTEC-XP-PD91-BXPP @
34044242 150 50 20 3 10 20  STARTEC-XP-P D64-BXPP @
34065413 150 50 20 3 10 20  STARTEC-XP-PD91-BXPP @
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55
QES
$§5
T = 0
g2
Forma Numero de modelo D T H w X ' Especificacion para carburo de En exis- Qo
wolframio tencias o
12v9 34065204 100 20 20 3 10 45 STARTEC-XP-P D46-BXPP °
34044248 100 20 20 3 10 45 STARTEC-XP-P D64-BXPP °
34044247 100 20 20 3 10 45 STARTEC-XP-P D91-BXPP °
34065415 125 25 20 3 10 45 STARTEC-XP-P D46-BXPP °
o 9
34056064 125 25 20 3 10 45 STARTEC-XP-P D64-BXPP [} 2 cs
St &
34065416 125 25 20 3 10 45 STARTEC-XP-P D91-BXPP ° [ E g
s EQ
34065456 150 25 20 3 10 45 STARTEC-XP-P D91-BXPP ° E g ?5:
K=
6A9 34065417 100 30 20 3 10 STARTEC-XP-P D64-BXPP °
@ ... Disponible en stock
3
© =0
508
St EQ
TLEg
6EgS
§ gt
Surtido estandar
W b >
- |
xL !
| ” - |
I Y )
+ |
H M E
]
Forma 12v9 Forma 6A9 Forma 6V5 &
Forma 12V5 2
t
Forma Numero de modelo D T H w X Ve Especificacion para carburo de Nota g
tungsteno s
11v9 34065404 75 30 20 2 10 20 STARTEC-XP-P D46-BXPP 5
('S
34044241 75 30 20 2 10 20 STARTEC-XP-P D64-BXPP
34044230 75 30 20 2 10 20 STARTEC-XP-P D91-BXPP
34283239 75 30 20 5 10 20 STRATEC XP-P D46-BXPP
34044225 100 35 20 2 10 20 STARTEC-XP-P D64-BXPP
34044224 100 35 20 2 10 20 STARTEC-XP-P D91-BXPP
34028411 100 35 20 3 10 20 STARTEC-XP-P D91-B-1XPP blando
34541757 100 35 20 5 10 20 STRATEC XP-P D46-BXPP
34065407 125 40 20 2 10 20 STARTEC-XP-P D64-BXP-P
34065408 125 40 20 2 10 20 STARTEC-XP-P D91-BXPP
34211868 125 40 20 3 10 20 STARTEC-XP-P D91-B-1XPP blando
34065412 150 50 20 3 10 20 STARTEC-XP-P D46-BXPP
12v9 34044245 100 20 20 2 10 45 STARTEC-XP-P D64-BXPP
34044244 100 20 20 2 10 45 STARTEC-XP-P D91-BXPP
34056062 125 25 20 2 10 45 STARTEC-XP-P D64-BXPP
34065414 125 25 20 2 10 45 STARTEC-XP-P D91-B-1XPP blando
34059014 150 25 20 3 10 45 STARTEC-XP-P D64-BXPP




\l
[
ul STARTEC XP-P az

Produccién
de herramienta
de CW

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Forma Numero de modelo D T H w X \'A Especificacion para carburo de wolframio
6A9 34065419 100 20 20 2 10 STARTEC-XP-P D64-BXPP
34065420 100 20 20 2 10 STARTEC-XP-P D91-BXPP
é é% 34065418 125 25 20 2 10 STARTEC-XP-P D91-BXPP
8 % % 5 34065421 125 25 20 2 10 STARTEC-XP-P D64-BXPP
§ ES g 34065422 150 25 20 3 10 STARTEG-XP-P D91-BXPP
3 6V5 34482394 100 34 20 5 10 30 STARTEC-XP-P D46-BXPP
34201572 100 30 20 6 4 30 STARTEC-XP-P D46-BXPP
12V5 34223180 100 25 20 10 6 10 STARTEC-XP-P B46-BXPP

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.

Reafilado

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado.

Fundamentos

Encontrara nuestro surtido de muelas abrasivas en la pagina 112

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de superficies libres y de superficies
Para el uso de nuestras herramientas de rectificado de superficies libres y de superficies, los técnicos de aplicacién
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Penetra- Desplaza- Direccioén del rectificado
Proceso de Velocidad de corte cion/ miento Refrigera-
rectificado ve [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Superficies libres 28 - 32 05-2.0 120 - 250 X Necesaria
Geometria de 26 - 30 max. 1.5 100 - 170 X Necesaria
superficie
Distancia de 26 - 30 Profundidad 60 - 120 X Necesaria
superficie total

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacién del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacién de seguridad de la pagina 156.
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1.9 STARTEC XP-P+

Muelas de vaso para desbaste de superficies

libres y geometrias de superficie

Las nuevas muelas de vaso de diamante
STARTEC XP-P+ incluyen el uso de innovado-

res aglomerantes metdlicos combinado con las

calidades mas altas de diamante y modernos

procesos de produccién. Todo ello ayuda consi-

derablemente a mantener el perfil en el canto de

las herramientas de rectificado, las superficies

resultantes y la velocidad de desplazamiento.

Ademas de la version estandar, esta disponible

una version para el repasado mediante erosion

por chispas.

Surtido en existencias

D
~—PW
4D | -
@////A-IW/ ,
Forma 1A1
Forma Numero de D T H w X Ve Especificacion En existencias
modelo
11V9 34495642 STARTEC XP-P+ DS46-4-MXPP+ @
75 30 20 3 10 20

34459153 STARTEC XP-P+ DS64-4-MXPP+ @
34546132 STARTEC XP-P+ DS39-4-MXPP+ @
34499341 100 35 20 3 10 20 STARTEC XP-P+ DS46-4-MXPP+ @
34459156 STARTEC XP-P+ DS64-4-MXPP+ @
34512362 STARTEC XP-P+ DS46-4-MXPP+ @

100 35 31,75 3 10 20
34512363

STARTEC XP-P+ DS64-4-MXPP+ @
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado.

Si realiza el repasado mediante erosion por chispas, tenga en cuenta la correcta seleccion de especificacion.

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112

Produccion de
herramienta de

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de superficies libres y de superficies
Para el uso de nuestras herramientas de rectificado de superficies libres y de superficies, los técnicos de aplicacién
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

8
& £2
S228g
SEEQ Penetra- Desplaza- Direccion del rectificado
g'é g% Proceso de Velocidad de corte cion/ miento Refrigera-
& g% rectificado vc [m/s] ae [mm] vt [nm/min.] Adelante Atras cion Nota
T
Superficies libres 28 - 35 0,5-2,0 160 - 280 X Necesaria
Geometria de 28-35 max. 1,5 150 - 200 X Necesaria

superficie

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacién del refrigerante éptima

3
S
s
© y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.

Fundamentos
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1.10 Herramientas para el rectificado de perfiles
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Produccion de
herramienta de

Esta linea de productos se ha desarrollado
especialmente para el rectificado de perfiles.
Las calidades de diamante de alta resistencia
tanto en la gama de macrograno como en la
de micrograno y un sistema de aglomerante

. 8

metalico extremadamente estable garantizan la :3;‘3
. - SgEd
mejor estabilidad de los cantos en el desbaste 2888
. ’ . (]
previo y de acabado de geometrias complejas. < g°

Surtido en existencias
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) 2D o
X
&I \ ol
> . T T
+
oH
Forma 14E1
Forma NumerodemodeloD T H U X V° Especificacion para HM En existencias Nota §
c
14E1 34541971 150 10 20 4 10 30 68D126 C125 M774ST e Rectificado previo E
T
34541972 150 10 20 3 10 30 68D46 C125M774ST @ Rectificado de acabado u§_
34541973 200 12 20 4 10 30 68D126 C125M774ST e Rectificado previo
34541974 200 12 20 3 10 30 68D46 C125M774ST o Rectificado de acabado

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
Limitado al disefio "E1".
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RECTIFICADO DE PERFILES a6

Surtido estandar

Forma D T V] X Ve

3v1 75 Bajo consulta 4-6 6

14Vt 100 Bajo consulta 4-8 6,10
125 Bajo consulta 4-8 6,10 <45°
150 Bajo consulta 6-15 6, 10
200 Bajo consulta 6-12 10

3E1 75 Bajo consulta 3-5 10

14ET 100 Bajo consulta 3-8 10 30° - Umax. 5
125 Bajo consulta 3-8 10 45° - Umax. 8
150 Bajo consulta 4-15 10 907 - Umax. 15
200 Bajo consulta 4-12 10

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.

Especificaciones estandar

Grano Tamaino del grano Concentracién Aglomerante Nota
68D 76 - 151 125 M774 Rectificado previo
68D 39-64 125 M728 Rectificado de acabado, mejor calidad del

acabado superficial

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmnete adaptadas para el repasado. Debe tener cuidado al
realizar el afilado de manera manual, ya que demasiada presidon puede dafar el perfil de afilado dando lugar a un radio
no definido. Si la herramienta abrasiva de diamante se perfila con una muela de corinddn, se puede omitir el proceso
de dar aspereza.

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112



RECTIFICADO DE PERFILES a7

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de perfiles
Para el uso de nuestras herramientas de rectificado de superficies libres y de superficies, los técnicos de aplicacién
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Proceso de rectificado  Velocidad de corte vc [m/s] Penetracion/ae [mm] Desplazamiento vt [mm/min.] Refrigeracion
Rectificado previo 18-25 hasta 0,5 30 - 60 Necesaria
Rectificado de acabado 18-25 0,1-0-2 20 - 60 Necesaria

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacién del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacién de seguridad de la pagina 156.
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1.11 STARTEC XP-F
Muelas rectificadoras para pulido
de herramientas rotatorias

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Las superficies funcionales pulidas de
herramientas rotatorias reducen la friccién entre
la herramienta y el material, lo que redunda en
un arranque mas sencillo de las virutas y un
desgaste de la herramienta inferior.

Las muelas de pulido STARTEC XP-F de TYROLIT garantizan

la maxima precision en las herramientas pulidas gracias a un
arranque de material completo de hasta 0,2 mm. El arranque
de material completo esta garantizado incluso en caso de
fluctuaciones. La gran calidad de superficie de la herramienta
pulida y el bajo desgaste caracterizan a estas muelas de pulido.
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g £2
o2o2w
ScEQ
2888
SEGT
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Surtido en existencias

Reafilado

D D
| €
! AN ‘ -
| 7R
; < e
§ Forma 1A1 Forma 1V1 Forma 11V9 Forma 12V9
c
o
E Forma Numero de modelo D T H U X Ve Especificacion En existencias
é 1A1 34243589 100 6 20 6 10 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF
34245254 100 10 20 10 10 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34244283 100 12 20 12 10 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF e
34245256 125 10 20 10 10 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34245257 125 12 20 12 10 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34245258 125 15 20 15 10 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
V1 34245260 100 10 20 10 10 15 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34245261 100 12 20 12 10 15 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34245264 125 10 20 10 10 15 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF e
34245265 125 12 20 12 10 15 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34245266 125 15 20 15 10 15 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34497918 125 6 20 6 10 10 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF e
11V9 34245273 75 30 20 3 10 20 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34245275 100 35 20 3 10 20 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34245277 125 40 20 3 10 20 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF e
12v9 34245279 100 20 20 3 10 45 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @
34245291 125 25 20 3 10 45 STARTEC XP-F DY15-3-BXPF @

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
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Surtido estandar

Forma D T X \'A
1A1 50 5-15 6,1
75 5-18 6,1
100 5-20 6,10, 15 g3 g
c 82
125 5-20 6,10, 15 SE8
SEe
150 5-18 6,10, 15 385
o = 0
= 0 ®©
200 10-15 6,10, 15 o c
V1 75 6-18 6,10
100 6-20 6,10
125 6-20 6,10 < 45°
150 6-18 6,10, 15 »
s So
200 10-20 6,10 Sc8%
SEEQ
T2EP
GEGT
g 53
T
Forma D w X \'A
4A2 75 3-10 3-6.
6A2 100 4-12 3-10
11A2 125 5-15 3-10
12A2 150 6-15 3-10
[=]
6B5 75 4/6/10 3-10 k]
©
6V5 75 4/6/10 3-10 K
11B5 75 4/6/10 3-10
15 - 30°
11V5 100 4/5/6/8/10/12 3-10
12B5 125 5/6/8/10/12/15 3-10
12V5 150 6/8/10/12/15 3-10
6A9 75,100, 125, 150 2 6 N
[=]
75, 100, 125, 150 3 10 =
£
12B9 150 5/6/8/15 3
c
11V 75,100, 125, 150 2 10 2

12v9 75,100, 125, 150 3 10
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Produccién
de herramienta
de CW

Surtido estandar

Grano Tamano del grano Concentracién Aglomerante Nota
DY 3-32 1,2,8,4 BXP-F
170D 9-20 50, 75 B241 més blando
[} g .z .
853 Especificacion estandar : DY15-3-BXPF
H
T o -z -z -z
£88 Seleccion de concentracion Seleccion de aglomerante
E=
1 = concentracion minima BXP-F = aglomerante de resina estandar
2 = concentracion muy baja B241 = aglomerante de resina mas blando

3 = concentracién media (estandar)
4 = concentracion alta

Encontrara mas especificaciones relativas a las herramientas de vastago de pulido en la pagina
56 en el capitulo 1.14
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Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Las muelas de repasado especialmente adaptadas estan disponibles para repasar las muelas de pulido.

Reafilado

7]
[}
t
o
£
3
é Forma Numero de modelo D T H Especificacion En existencias Nota
1 520149 200 10 32  89A240M5AV217 ° Para tamanos de grano D39-D20,

maquina Kirner

34049397 200 10 32 89A400H5AV83 ° Para tamafios de grano D20-D10,
- J maquina Kirner

189322 200 20 32  A400H5AvV217 ) Para tamafos de grano D20-D10,
maquina Cleveland

34061809 250 10 51 89A400H5AV83 ) Recomendacion estandar para
tamanos de grano D20-D10

34033629 250 10 51 89A240M5AV217 Para tamafos de grano D39-D20

34023728 300 10 76,2 A400H5AV ) Para tamafos de grano D20-D10,
Rollomatic

® ... Disponible en stock.
Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
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b. Recomendaciones de aplicacion para pulido

PROCEDIMIENTO RECOMENDADO

1. Rectificado de la broca a partir del material sélido
Especificaciones y parametros recomendados: STARTEC XP-P, RC o XP-P+
(véase capitulos 1.4y 1.7)
Material residual que debe arrancarse para el pulido: de 0,1 a 0,2 mm
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Produccion de
herramienta de

2. Pulido de la broca con muela abrasiva de contorno
Especificaciones recomendadas: STARTEC XP-F DY15-3-BXPF

. 8
Broca insuficientemente pulida Broca pulida con un _53.5%
Ko
Rz = 0,45 ym STARTEC XP-F Rz = 0,20 ym §§> E e
§F8%
< 0%

T

ML L

Reafilado

Fundamentos

Para el uso de nuestras herramientas de rectificado de superficie libre y rectificado de superficies,
los técnicos de aplicacion de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de Velocidad de corte Penetracion/ae miento vt Refrigera-
rectificado vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Ranura de virutas 25 - 40 0,1-0,2 150 - 200 X Necesaria
Superficie libre 30-40 0,1 100 - 150 X Necesaria  Respete la direccion

del rectificado

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacién del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacién de seguridad de la pagina 156.
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RECTIFICADO DE DIENTES DE DESBASTE 52

1.12 Rectificado de dientes de desbaste
para fresas con mango

Para producir dientes de desbaste en fresas con
mango, TYROLIT ofrece muelas rectificadoras
con perfilado previo con especificaciones
adaptadas. Los diversos sistemas de
aglomerante garantizan un alto mantenimiento
del perfil y un buen rendimiento de arranque con
baja generacion de calor, para evitar dafios en
los cantos de corte de las herramientas.

Surtido

Fabricamos las herramientas de rectificado para perfilar dientes de desbaste conforme a los requisitos de cada cliente.
Para ello, puede enviarnos el croquis detallado de una pieza de trabajo e informacién sobre su herramienta de rectificado.

Proceso de rectificado Especificacion recomendada Velocidad de corte vc [m/s] Aplicacion  Ventajas

Rectificado de perfiles =~ STARTEC XP-P 18-25 Un perfil Aglomerante metalico, alto mantenimiento del

D46-4-MXPP perfil, alto rendimiento de arranque

STARTEC XP-P+ 18-25 Un perfil Aglomerante metalico, alto mantenimiento del

DS46-4-M-2XPP+ perfil, alto rendimiento de arranque

15D64C160B272 28 -32 Un perfil Aglomerante de resina, bajo indice de mella-
dura de cantos, buen acabado de superficie

115D64 XG36 25-30 Varios perfiles Aglomerante galvanico, muy alto
mantenimiento del perfil

321D39 C150 R37 V700 22-28 Varios perfiles Aglomerante ceramico, alto mantenimiento
del perfil

Ademas, ofrecemos especificaciones personalizadas a medida de sus requisitos.
Por ello, puede enviarnos un cuestionario con informacion sobre su proceso de rectificado.

Recomendaciones de aplicacion
a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Las herramientas abrasivas con aglomerado con resina sintética o metalico se perfilan con un rodillo defor-
mado de diamante o con un rodillo pisador adecuado en una version montada sobre bridas, dentro o fuera de
la maquina. Si no es posible perfilar, se recomienda usar una herramientas de rectificado con aglomerante
galvanico.

La erosion puede resultar beneficiosa para perfilar herramientas de desbaste con aglomerado metadlico. Este proceso
da como resultado granos de gran tamano, lo que tiene un efecto positivo en el desarrollo de calor esperado durante
herramientas de rectificado con desgaste de la herramienta abrasiva de perfiles.
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b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de perfiles

Para usar nuestros muelas rectificadoras en la produccioén de dientes de desbaste, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Proceso de Velocidad de corte Penetracion/ Desplazamiento vt Direccion del

rectificado ve [m/s] ae [mm] [mm/min.] rectificado Refrigeracion Notas

Dientes de Consulte la recomendacion Profundidad del 160 - 600 Contra el filo Necesaria desplazamiento segun
desbaste enlap. 51 perfil completa cortante el control del eje A

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacion del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza.
Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, nuestros técnicos de aplicacion le ayudan a definir
su solucion de rectificado individual.
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549

1.13 Rectificado de roscas

Para el rectificado de perfiles de rosca de alta
precision, TYROLIT ofrece herramientas de
rectificado adaptadas 6ptimamente con un alto
mantenimiento del perfil que generan escasas
fuerzas de corte durante el desbaste. Estas

se pueden usar para producir herramientas

de corte de roscas de primera calidad en un
proceso estable y de la mas alta calidad.

Surtido

Fabricamos las herramientas de rectificado para rectificado de roscas conforme a los requisitos de cada cliente.
Para ello, puede enviarnos el croquis detallado de una pieza de trabajo e informacién sobre su herramienta de rectificado.

Proceso de rectificado Especificacion recomendada

Ventajas

Nota

Rectificado de roscas con 68D39 C150 R37 V700
muelas de perfil Unico

Aglomerante ceramico
Fuerzas tangenciales de
rectificado reducidas

Alto mantenimiento del perfil
Buena capacidad de repasado

El tamafio de grano debe
elegirse en funcién del paso
de la rosca

Se recomienda un tamafo
de grano D39 para
p=0,5-0,8 mm

34546191 1E1 150x10x20
DS39-4-M-2XPP+ STARTEC-XP

34546192 1E1 150x10x31,75
DS39-4-M-2XPP+ STARTEC

Aglomerante metdlico
Alto mantenimiento del perfil

mas estable

Rectificado de roscas con 68D39 C80 Y48 V640
muelas de multiples perfiles

Aglomerante ceramico
Fuerzas tangenciales de
rectificado reducidas

Alto mantenimiento del perfil
Buena capacidad de repasado

El tamafio de grano debe
elegirse en funcién del paso
de larosca

Se recomienda un tamafo
de grano D39 para
p=0,5- 0,8 mm

Ademas, ofrecemos especificaciones personalizadas a medida de sus requisitos.
Por ello, puede enviarnos un cuestionario con informacion sobre su proceso de rectificado.
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Produccion
de herramienta
de CW

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Muelas de un solo perfil:

Adicionalmente, la erosidn puede resultar beneficiosa
para perfilar herramientas de rectificado con aglomerado
metalico. Este proceso da como resultado granos de gran
tamafio, lo que tiene un efecto positivo en el desarrollo de
calor esperado durante el rectificado y en el desgaste de
la herramienta abrasiva de perfiles.
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Produccion de
herramienta de

Las herramientas de rectificado con aglomerante ceramico
se perfilan en la maquina usando un rodillo formador de

(2}
diamante. s g2
o008
SEEQ
L _— ) R
Muelas con aglomerante ceramico de multiples perfiles: SE5T
QO £
< 0%
Con las muelas con aglomerante ceramico de multiples ©
perfiles, el perfil se aplica a la muela abrasiva mediante
rodillos con forma o rodillos de perfil de diamante.
. L - S
b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de roscas S
3
o

El rectificado de roscas es un proceso muy complejo. Los parametros
de rectificado dependen de numerosos factores influyentes. Por ello,
no se puede hacer ninguna recomendacién de parametros concreta en
este punto.

Para conseguir un proceso de rectificado éptimo, nuestros técnicos
de aplicacién le ayudan a definir su solucién de rectificado individual.

Fundamentos
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U STARTEC MT

1.14 STARTEC MT - Muelas de rectificado de
precision para la produccion de herramientas
pequenas y microherramientas de alta precision

Las lineas de productos STARTEC MT-1y MT-2 de TYROLIT
ofrecen soluciones de sistema que constan de herramientas de

rectificado de alta precisién y muelas rectaficadoras especialmente

disefadas. El surtido STARTEC MT-1 incluye herramientas de rec-
tificado para la produccion de microherramientas de alta precision,

mientras que la linea de productos STARTEC MT-2 esta dedicada

a satisfacer los requisitos de todos los fabricantes de herramientas

del sector 3C (informatica, comunicacién y electrénica de consu-

mo). Las calidades de diamante a demanda y una innovadora

estructura de aglomerante garantizan fuerzas tangenciales de rec-

tificado bajas y una eficiencia de corte particularmente alta durante
el proceso de rectificado. Los resultados son tasas minimas de
piezas rechazadas y una calidad de herramienta rectificada optima.

Surtido en existencias

A2

D

/IR ks
H

Forma 4A1P

Forma 1V1

7 7A

Forma 3B1

D

Al

H

Forma 3A1

|
i
i

H

Forma 1A1

Forma 3V1

Forma 11V9

Forma 1A2

Rectificado de ranuras en ranuras en maquinas Rollomatic

Numero de o Lineade P En
Forma modelo D T H u X Vv productos Especificacion existencias Nota
3A1 118823 100 6 20 6 STARTEC-XP-P  D39-3-MXPP ® Rectificado previo
34541133 100 6 20 4 6 STARTEC-XP-P+ DK25-3M-2XPP+ ° Rectificado de
4 acabado
k 34053784 125 6 20 4 6 STARTEC-XP-P  D39-3-MXPP [ Rectificado previo
3
34541136 125 6 20 4 6 STARTEC-XP-P+ DK25-3M-2XPP+ ° Rectificado de
acabado
34053786 150 6 20 4 6 STARTEC-MT-2 D39-3-MXPP ° Rectificado previo
34541138 150 6 20 4 6 STARTEC-XP-P+ DK25-3M-2XPP+ ° Rectificado de
acabado
3B1 34061806 100 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P  D39-3-MXPP ° Rectificado previo
34541181 100 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P+ DK25-3M-2XPP+ ° Rectificado de
acabado
34061805 125 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P  D39-3-MXPP ° Rectificado previo
34541182 125 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P+ DK25-3M-2XPP+ ° Rectificado de
acabado
34061807 150 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P  D39-3-MXPP o Rectificado previo
34541183 150 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P+ DK25-3M-2XPP+ ° Rectificado de

acabado
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Produccion
de herramienta
de CW

Rectificado de ranuras en maquinas Rollomatic

Numero de o Lineade Py En
Forma modelo D T H u X Vv productos Especificacion existencias Nota
4A9 196414 80 6 20 10 2 STARTEC-MT-1 D9-BMT-1 ° Para herramienta d
< 0,1 mm, también
apto para aguzado
34053789 80 6 40 10 2 STARTEC-MT-1 D9-BMT-1 ° Para herramienta d 880
< 0,1 mm, también s g -'g_
apto para aguzado e e
E g <
34392915 150 8 50 8 3 STARTEC MT-2 D20 C125 B269 ] Desbaste de g 5 §
acabado o c
4A1P 746906 100 6 40 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Para herramienta
0,1<d=<1,0mm
34027237 100 8 50 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Para herramienta
0,1<d<1,0mm
3A1 34311695 150 6 50 3 10 STARTEC MT-2 D25 C100 M728 ° Desbaste de & § °
semiacabado Soo@
.B—ES
34392126 150 8 50 5 10 STARTEC-MT-2 SDE46-3-M2-MT-2 @ Desbaste previo -gé g%"j
o o
§se
34395066 150 8 50 3 10 STARTEC-MT-2 SDB32-4-B2-MT-2 e Desbaste de ©

semiacabado

Rectificado de ranuras en maquinas ANCA

Numero de - Lineade e o s En o
Forma modelo D T H Uu X V productos Especificacion existencias Nota E
4A9 196414 80 6 20 10 2 STARTEC-MT-1  D9-BMT-1 ] Para herramienta d E
< 0,1 mm, también o«
apto para aguzado
1A1 34330954 1256 31,75 6 10 STARTEC-MT-2 SDA46-6-B3-MT-2 e Rectificado previo
3A1 34489155 1256 31,75 3 10 STARTEC-MT-2 SDB32-6-B3-MT-2 e Rectificado de
semiacabado
34497221 1256 31,75 2 10 STARTEC-MT-2 SDB25-6-B3-MT-2 e Rectificado de @
semiacabado g
34497222 125 6 31,75 2 10 STARTEC-MT-2 SDC9-2-B4-MT-2 ° Pulido 5
34497223 1256 31,75 4 10 STARTEC-MT-2 SDC9-2-B4-MT-2 e Pulido
34497228 1256 31,75 2 10 STARTEC-XP-F  DY15-3-BXPF ° Rectificado de
acabado
34497229 1256 31,75 2 10 STARTEC-XP-F  DY9-3-BXPF ° Pulido
34497242 1256 31,75 4 10 STARTEC-MT-2 SDB32-6-B3-MT-2 e Rectificado de

semiacabado
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Produccién
de herramienta
de CW

Rectificado de ranuras en maquinas WALTER

Forma #gggl? de D T H u X Vv Iﬁi%%augﬁ)s Especificacion E)I(‘istencias Nota
1A1 34495921 100 6 20 6 10 STARTEC-MT-2 SDB25-6-B3-MT-2 @ Rectificado de semiacabado
1B1 34498461 100 5 20 5 10 10 STARTEC-MT-2 SDC9-2-B4-MT-2 e Pulido
o 0
E E -% 1v1 34497918 125 6 20 6 10 10 STARTEC-XP-F DY15-3-BXPF ° Rectificado de acabado
g E § 3A1 118823 100 6 20 4 6 STARTEC-XP-P  D39-3-MXPP ° Rectificado previo
5-9 E’ 8 34053784 125 6 20 4 6 STARTEC-XP-P  D39-3-MXPP ° Rectificado previo
34053786 150 6 20 4 6 STARTEC-XP-P  D39-3-MXPP ° Rectificado previo
34478694 150 6 20 4 10 STARTEC-MT-2 SDA46-6-B3-MT-2 e Rectificado previo
3B1 34061806 100 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P D39-3-MXPP ° Rectificado previo
g o é % 34061805 125 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P D39-3-MXPP ° Rectificado previo
éé gg 34061807 150 6 20 4 6 10 STARTEC-XP-P D39-3-MXPP ° Rectificado previo
< E% 3V1 34497919 125 6 20 4 10 10 STARTEC-MT-2 SDC15-2-B4-MT-2 e Rectificado de acabado
4A9 196414 80 6 20 10 2 STARTEC-MT-1  D9-BMT-1 ° Para herramienta d <
0,1 mm, también apto para
aguzado
4A1P 34027237 100 6 20 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Rectificado de semiacabado
34027252 125 8 20 2 6 STARTEC-MT-1  D20-MMT-1 ° Rectificado de semiacabado

Reafilado

Destalonado en maquinas Rollomatic

Numero de - Linea de pro- e o s En
Forma modelo D T H Uu X Vv ductos Especificacion existencias Nota
4A9 196414 80 6 20 2 10 STARTEC-MT-1  D9-BMT-1 ° Para herramienta
d<0,1mm
2 34053663 80 6 20 10 2 STARTEC-MT-1  D15-BMT-1 ° Rectificado de
g semiacabado
E 34053664 80 6 25 10 2 STARTEC-MT-1  D15-BMT-1 ° Rectificado de
5 semiacabado
'S
3A1 34311201 100 6 25 3 8 STARTEC-MT-1  D20-BMT-1 ° Rectificado de
semiacabado
34369281 100 6 25 3 8 D30 C100B250 e Rectificado de
semiacabado
4A1P 34027240 80 6 20 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ) Rectificado de
semiacabado
34053788 80 6 25 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ) Rectificado de

semiacabado

Destalonado en maquinas ANCA

Numero de o Linea de pro- e oo En
Forma modelo D T H u X Vv ductos Especificacion existencias Nota
4A9 196414 80 6 20 2 10 STARTEC-MT-1  D9-BMT-1 ] Para herramienta
d<0,1mm
34053663 80 6 20 10 2 STARTEC-MT-1  D15-BMT-1 ] Rectificado de

semiacabado

4A1P 34027240 80 6 20 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ) Rectificado de
semiacabado

3A1 34371878 100 6 31,75 8 10 D30 C100 B250 e Rectificado de
semiacabado
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Produccion
de herramienta
de CW

Destalonado en maquinas WALTER

Numero de - Linea de pro- e i En
Forma modelo D T H Uu X V ductos Especificacion existencias Nota
3A1 34498385 7% 6 20 3 6 D9 C75 B241 ° Pulido
4A9 196414 80 6 20 2 10 STARTEC-MT-1  D9-BMT-1 ° Para herramienta
d<0,1mm ° O
T T _g
34053663 80 6 20 10 2 STARTEC-MT-1  D15-BMT-1 ° Rectificado de 5 % 2
. Y
semiacabado g g o
4A1P 34027240 80 6 20 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Rectificado de o5 “.5:
semiacabado o 2
3v1 34497920 125 6 20 5 10 10 STARTEC-MT-2 SDC15-2-B4-MT-2 e Rectificado de
acabado
Aguzado en maquinas Rollomatic
(2]
] ]
Numero de - Linea de pro- P En s £2
Forma modelo D T H Uu X V ductos P Especificacion existencias Nota -53'§§
o
4A1P 197600 80 6 32 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Rectificado de -gg c3
semiacabado g E gg
< 0%
34027166 100 6 3 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Rectificado de °
semiacabado
4A9 201627 80 6 32 10 2 STARTEC-MT-1  D9-BMT-1 ° Para herramienta d <
0,1 mm
3B1 34395067 100 6 35 3 10 45 STARTEC-MT-2 SDA39-6-B3-MT-2 e Desbaste previo
[«
©
=
Aguzado en maquinas ANCA g
Numero de o Linea de pro- P En
Forma - delo D T H U X V° Guctos Especificacion existencias Nota
4A1P 34027240 80 6 20 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Rectificado de
semiacabado
34027237 100 6 20 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 [} Rectificado de
semiacabado
7]
V1 34497224 125 6 31,756 10 45 STARTEC-MT-2 SDC25-4-B1-MT-2 e Rectificado de g
semiacabado g
(1]
34497921 125 10 20 10 10 45 D15 C100 B242 ° Rectificado de 2
acabado i
Aguzado en maquinas WALTER
Numero de o Lineade e o s
Forma modelo D T H Uu X Vv productos Especificacion existencias Nota
4A1P 34027240 80 6 20 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Rectificado de
semiacabado
34027237 100 6 20 2 6 STARTEC-MT-1  D15-MMT-1 ° Rectificado de
semiacabado
Vi 34497921 125 10 20 10 10 45 D15 C100 B242 [} Rectificado de
acabado
Rectificado frontal en maquinas Rollomatic
Forma Nimero de D T H U x vy Lineadepro-  poooiisicacion Nota
modelo ductos p existencias
1A2 34342142 75 11 25 3 5 STARTEC-MT-2 SDA46-6-B3-MT-2 e Rectificado previo
34371061 7% 11 25 3 5 STARTEC-MT-2 SDB20-4-B2-MT-2 e Rectificado de

acabado
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Produccién
de herramienta
de CW

Rectificado frontal en maquinas ANCA

Numero de - Linea de pro- . s En exis-
Forma modelo D T H Uu X Vv ductos Especificacion tencias Nota
11V9 34156731 100 35 31,75 3 10 STARTEC-XP-P  D46-BXPP ° Rectificado previo
o 9
5 E:
85¢
SEo
8L 8
£E¢
Rectificado frontal en maquinas WALTER
Numero de - Linea de pro- P En exis-
Forma - elo D T H U X V° Guctos Especificacion tencias Nota
11V9 34065402 100 35 20 3 10 STARTEC-XP-P  D46-BXPP ° Rectificado previo
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado de muelas rectificadoras.

Reafilado

Forma 1
Forma Numero D T H J U Vs Especificacion En exis- Nota
@ de modelo tencias
g 1 34061809 250 10 51 35 A400 H5 AV [ Para tamafios de grano KG > 15 ym
E 34157690 250 10 51 20 A800 G5 AV ® Para tamafios de grano KG < 15 ym
é i 34023726 300 10 76.2 35 A240M5AV217 e
v 34023728 300 10 76.2 35 A400 H5 AV ® Para tamafios de grano KG > 15 ym
34157689 300 10 76.2 20 AB800 G5 AV ° Para tamafios de grano KG < 15 pm
34023732 300 10 76.2140 6 20 A400 H5 AV83 Para tamafios de grano KG > 15 pm
34173471 300 10 76.2140 6 20 A800 G5 AV83 ® Para tamafios de grano KG < 15 ym

Parametros de repasado recomendados para muelas rectificadoras STARTEC MT

Velocidad de corte Direccioén del rectificado

Tamaiio de . i Penetracion/ Desplaza-

P d del di Velocidad de corte de la herramienta de iento vt E ificacié
roceso de grano del disco 4o |5 herramienta  repasado carrera ae miento | ] specificacion

repasado abrasivo abrasiva vc [m/s]  vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras recomendada
Enla <D10 2-5 16-25 0.003-0.005 200 - 500 X A 800V
maquina

D12 - D20 2-5 16-25 0.005-0.008 200 - 500 X A 400V

> D20 2-5 16-25 0.007 - 0.012 200 - 500 X A240V

D20-D32 5-7 12-25 0,015-0,03 200 - 800 X A240V

Nota: Repase siempre los muelas rectificadoras en el husillo. Equilibre el husillo.
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b. Recomendaciones de aplicacion para el rectificado de herramientas pequeinas y microherramientas
Para el uso de muelas rectificadoras, los técnicos de aplicacién de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Direccion del desbaste

Proceso de Velocidad de corte Penetracion/ae  Desplazamiento vt

rectificado vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras Refrigeracion Notas

Rectificadode 10 - 40 Profundidad total 10 - 35 X Necesaria vc segun el tipo de herra-
brocas mienta

Destalonado 16-25 Profundidad total 10 - 25 X Necesaria

Geometria de 8-25 Profundidad total 6 - 15 X Necesaria

superficie

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacion del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, nuestros técnicos de aplicacion le ayudan a definir su solucion
de rectificado individual.

Produccion
de herramienta
de CW
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2. Produccion de

herramientas de rotatorias

de acero rapido

2.1 TRONZADO 66
Tronzado de barras de acero rapido

2.2 CSS-ULTRA 68
Rectificado sin centros

2.3 HERRAMIENTAS DE RECTIFICADO 71
para el rectificado longitudinal cilindrico de exteriores a alta

velocidad

2.4 HERRAMIENTAS DE RECTIFICADO CONVENCIONALES 76
para rectificado de ranuras

2.5 STARTEC XP-P 80
Herramientas para rectificado de ranuras

2.6 MUELAS DE VASO STARTEC XP-P+ 84
Rectificado de superficies y de superficies libres

2.7 STARTEC XP-P 88
Muelas de vaso para el rectificado de superficies libres

2.8 HERRAMIENTAS DE RECTIFICADO 91
para el rectificado de perfiles

2.9 RECTIFICADO DE DIENTES DE DESBASTE 94
en fresas con mango

2.10 CSS-ULTRA 96

Herramientas para el rectificado de roscas
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2.1 Tronzado
de barras de acero rapido

Las herramientas rotatorias suelen fabricarse
con barras de acero rapido normalizadas.

Estas deben acortarse a la longitud de cada
herramienta. Los discos de tronzar de TYROLIT
impresionan por su corte en frio y su resistencia
al desgaste 6ptima.

Produccién de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Surtido en existencias

Reafilado

Forma 1A1R Forma 1A1RH
Forma Nidmero de modelo D T H V] X Especificacion En existencias
1A1R 486834 100 1 20 1 5 51B126C100B53 [
é 788700 125 1 20 1 5 B126C75B °
(7]}
E 1A1RH 164485 125 1 20 1 5 B151C100B [}
E 494701 150 1 20 1 7 B151C100B °
290842 200 1.2 30 12 5 51B126C75B53 °
® ... Disponible en stock
Surtido estandar
Forma Numero de modelo D T H V] X Especificacion Nota
1A1RH 786577 75 1 20 1 5 51B126C75B53
513944 100 1 20 1 5 51B151C100B53
364801 125 0,8 20 08 5 51B126C75B53
786578 150 1 20 1 5 B126C100B
34197167 150 1 30 1 5 B151C100B Para maquina Wimmer
39880 200 1.2 20 1.2 7 B151C100B
34437309 300 1,5 40 15 7 51B151C100B53 Para maquina P+S

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Los discos de tronzar TYROLIT se pueden usar en el estado en que se suministran, sin repasado.

b. Recomendaciones de aplicacion para tronzado
Para el uso de nuestros discos de tronzar, los técnicos de aplicacién de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Velocidad de corte vc Desplazamiento vt Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion
[m/s] [mm/s] Refrigeracion presuponen una aportacion del refrigerante éptima
24 - 32 0.1-1 Necesaria y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo

la informacion de seguridad de la pagina 156.
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CsSSs ULTRA

2.2 CSS ULTRA

Muelas de rectificado sin centros

Para la produccion de barras de herramientas
de acero rapido, TYROLIT ofrece herramientas
de rectificado probadas de la gama de
productos CSS-ULTRA para el proceso

de rectificado sin centros.

Con CSS ULTRA, TYROLIT ha creado una microarquitectura de
muela abrasiva sostenible usando nuevos componentes de primera
calidad y una innovadora tecnologia de sinterizacion. Durante el
rectificado sin centros, ademas de la carga térmica, fuerzas de
desgaste especialmente altas afectan al grano y al aglomerante.
Ademas, la capa limite entre ambos componentes se erosiona
mucho debido al incremento del rendimiento de arranque.

Gracias al innovador sistema de aglomerante, es posible obtener
un aumento notable del rendimiento de desbaste.

Surtido estandar

Muelas rectificadoras para todas las maquinas estandar de rectificado cilindrico de exteriores

Forma 1 CES
Formas D T max. H
P m 1 300 200 Agujero conforme a requisito del
AT cliente
8 1 CES hasta 350 160
Q hasta 406 205
Nl hasta 450 225
hasta 508 305
> 508 400

Version con varias partes desde un ancho de T=U > 150 mm.

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.

Plazo de entrega a demanda.



CSS REGULATOR

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Las herramientas de rectificado CSS-Ultra para rectificado sin centros se repasan en una maquina
con herramientas de diamante. Se usan repasadores monograno o multigrano, asi como rodillos
perfilados de diamante.

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado sin centros

El rectificado sin centros es un proceso de rectificado muy complejo. Los parametros de
rectificado dependen de numerosos factores influyentes. Por ello, no se puede hacer ninguna
recomendacion de parametros concreta en este punto. Por ello, puede enviarnos un cuestionario
con informacion sobre su proceso de rectificado.

Seleccion de especificacion

Tipo de grano Tamaiio de grano Dureza Estructura Aglomerante Nota
CS33A, CS65A, CS66A, CS81A, CS83A, CS85A 80 - 150 JJ-LL 3-5 VB1, VB3, Definicion de la especi-
VK3, VK8 ficacién en funcioén del

cuestionario

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, nuestros técnicos de aplicacion le ayudan a definir
su solucion de rectificado individual.

CSS REGULATOR
Muelas de arrastre para todas las maquinas
estandar de rectificado sin centros

El rectificado sin centros es un proceso de
rectificado complejo. Ademas de una buena
herramienta abrasiva y los parametros de
ajuste correctos, se necesita una muela de
arrastre fiable para estabilizar el proceso. Las
muelas de arrastre de la gama de productos
CSS Regulator garantizan una larga duracion
y un optimo coeficiente de friccion para y
controlar con fiabilidad la pieza de trabajo. -

Acondiciona-
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Formas y dimensiones de muelas de arrastre

Producimos las dimensiones individualmente conforme a los requisitos del cliente.
Plazo de entrega a demanda.

Recomendaciones de especificacion para muelas de arrastre

Recomendaciones estandar

Aplicacion Especificacion
Rectificado pasante CRA 100-BR60
Rectificado penetrante CRA 100-BR63

Para aplicaciones especiales hay disponibles tamafios de grano mas finos, de 120, 150, 180 y 220.

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, los técnicos de aplicacion de TYROLIT
le ayudan a definir su solucién de desbaste individual.
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2.3 Herramientas de rectificado STARTEC
PG para rectificado longitudinal cilindrico de
exteriores a alta velocidad

Con las lineas de productos STARTEC PG-1y
PG-2, TYROLIT ofrece muelas de rectificado

y acabado para el rectificado en cascara de
barras de herramienta en carburo de wolframio.

Se usa un aglomerante ceramico de alta resistencia para la
muela abrasiva y, en ciertos casos, un aglomerante metalico.
Esto permite un control del proceso especialmente rentable
y fiable. En funcién de los requisitos, se usan aglomerantes
ceramicos o resinoides de larga duracién para la muela de
acabado. Esto permite compensar incluso fluctuaciones
grandes en el arranque de material después del desbaste

y conseguir una calidad de superficie maxima.

Surtido en existencias

A

Forma 14A1 Forma 14A1H Forma 4B9P Forma 12B9
Forma Numero de modelo D T H U X V° Especificacion vmax Nota

P 4B9P 34057429 250 20 31,75 5 6 11 B126 C150 M787 80 Muela de rectificado con
/ \ aglomerante metalico,
f A\ ANCA CPX
{ j 34473356 150 24 31,75 6 3 11 B76C160B272 63 Muela de acabado con
\-\ / aglomerante de resina

&y sintética, ANCA GPX

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.

Rectificado en cascara Reinecker SF40/RS500/RS700

Forma Numero de modelo D T H V) X Especificacion vmax Nota

14A1 34285722 350 18 127 5 6 83B126 C150 M774ST 140 140 Muela de rectificado
con aglomerante
metdlico
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Surtido estandar
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Forma Numero de modelo D T H U X V° Especificacion vmax Nota
P i 4A9P 34476694 250 20 31,75 5 6 B126 C150 M787 80 Muela de rectificado con
/' aglomerante metalico, ANCA

830 f \ CPX
c®2 ;
ST 2 ! |
B33 \ /
=1 = "
3 g 8 \,__,/
@ 2he

Rectificado en cascara Reinecker SF40

Forma Numero de modelo D T H V) X Especificacion vmax Nota

B91 C150 V400 140 Muela de rectificado
con aglomerante
ceramico

14A18 34035118 350 18 127

)]

14A1H 34181745 250 18 90 5 5 B64 C150 V410 125 Muela de acabado
con aglomerante
ceramico

(2]
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Rectificado en cascara Reinecker RS500/RS700/RS800

Forma Numero de modelo D T H V] X Especificacion vmax Nota

14A1S 34035118 350 18 127 5 5 B91 C150 V400 140 Muela de rectificado
con aglomerante ceramico

Reafilado

e m 14D1R 34580589 400 23 127 5 5 B126 C150M 140 Muela de rectificado con
£ —, #
),-’ : Ve by aglomerante metalico para
[ W) RS800
\1 ;.__l- g, ’_e] 14B1P 34580242 400 23 127 5 5 B64 C150V 140 Muela de acabado con
R AN aglomerante cerdmico para
8 ‘{'\:_// RS800
8
&
= Rectificado en cascara Junker Quickpoint
'S
Forma Numero de modelo D T H V) X Especificacion vmax Nota
14A1 34219043 350 25 126,94 5 5 B91 C150 V400 140 Anillo de orificio
estandar JUNKER,
revestimiento en lado
plano

Rectificado en cascara Rollomatic NP3/NP4/NP5, ANCA CPX

Forma Numero de modelo D T H U X V° Especificacion vmax Nota

4B9P 34379463 250 20 31,75 5 6 11 B126 C150 M788 80 Muela de rectificado
con aglomerante
metalico

12B9 34228013 150 24 31,75 6 3 10 B54V380 80 Muela de acabado
con aglomerante
ceramico

12B9 34489777 150 24 31,75 6 3 10 B39V380 80 Muela de acabado
con aglomerante
ceramico

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado de muelas rectificadoras.
Antes del primer uso, es preciso dar aspereza con una piedra de avivado, ya que el producto se suministra sin afilar.

Forma 1

Muelas de repasado

Forma Numero de modelo D T H Especificacion En existencias Nota
1 7348 200 20 20 C80 J5 V15 [ Muela de rectificado D91 para
repasado en la maquina
34163206 200 20 20 C120 J5 V15 ® Repasado externo de muela en
D54/D46
619701 250 12 51 C80J5 V15 [ Repasado esterno de muela de
rectificado en D91
889495 250 12 51 C120J5V15 [ Repasado externo de muela en
D54/D46
631579 250 12 51 C240 H5 AV18 [ Repasado esterno de muela de
rectificado en D46
34047880 300 10 76.2 C80 J5 V15 ) Repasado esterno de muela de
rectificado en D91
34066742 300 10 76.2 C120 J5V15 ° Repasado esterno de muela de
rectificado en D54/D46
57814 300 10 76.2 C240 H5 AV18 [ Repasado esterno de muela de

rectificado en D46
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Las muelas de rectificado ceramicas solo se pueden repasar de forma rentable utilizando muelas repasadoras de
diamante

W H

Forma 3A2H

Produccién de
herramienta de
acero rapido

Muelas de repasado de diamante para maquinas Reinecker

Forma Numero de D T H w Especificacion Nota
modelo

3A2H 34037195 140 7.5 75 5 D426XG RPX Repasado de muela ceramica
34033080 175 11 110 5 D426XG RPX Repasado de muela ceramica,

montaje en eje C

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Parametros de repasado recomendados para muelas rectificadoras con aglomerante ceramico

Velocidad de Velocidad de Direccioén del rectificado

corte de la corte de la fem_e'- / Dc_esptlaza-
° herramienta herramienta de '2cion miento
2 Procesode  gprasiva repasado carrera  vt[mm/ Especificacién reco-
£ repasado vc [m/s] ve [m/s] ae [mm] min.] Adelante Atras mendada Nota
[}
o
En la maquina 24 - 26 20 - 22 0.003 220 - 230 X D426 XG RPX Aprox. 30 carreras

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado en cascara
Para el uso de muelas rectificadoras, los técnicos de aplicacion de TYROLIT recomien-
dan los siguientes parametros:

0
-]
]
15
]
£
©
°
c
H
[

Rectificado en cascara, Reinecker SF40

Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccioén del rectificado
Proceso de Velocidad de cion/ae de penetracion vt miento vt Refrigera-
rectificado corte ve [m/s] [mm] [mm/min.] [mm/min.] Adelante Atras cién Nota
Rectificado 105 - 120 0.5-0.7 7-10 100 - 160 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del

didmetro

Rectificado de 90 - 105 0.02-0.04 15-35 40-70 X Necesaria R.p.m. de la pieza
acabado dependiente del

diametro
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Rectificado en cascara, Reinecker RS500/RS700/RS800

Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccioén del rectificado
Proceso de Velocidad de cion/ae de penetracion vt miento vt Refrigera-
rectificado corte ve [m/s] [mm] [mm/min.] [mm/min.] Adelante Atras cién Nota
Rectificado 105 - 120 0.5-0.7 7-10 100 - 160 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del
didmetro
Rectificado 90 - 105 0.02-0.04 7-10 40-70 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
de acabado dependiente del
diametro
Rollomatic NP3, NP4, NP5
Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de Velocidad de cion/ae de penetracion vt miento vt Refrigera-
rectificado corte ve [m/s] [mm] [mm/min.] [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Rectificado 60 - 90 0.1-0.2 12-24 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del
diametro
Rectificado de 40 - 60 0.02 - 0.04 12-24 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
acabado dependiente del
didmetro
Junker Quickpoint
Velocidad de Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de corte cion/ae de penetracion vt miento vt Refrigera-
rectificado ve [m/s] [mm] [mm/min.] [mm/min.] Adelante Atras cién Nota
Rectificado 105 - 120 0.1-1.0 6-8 80 - 90 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del
didmetro
ANCA CPX
Penetra- Desplazamiento  Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de Velocidad de cion/ae de penetracion vt miento vt Refrigera-
rectificado corte ve [m/s] [mm] [mm/min.] [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Rectificado 60 - 90 0.1-15 15-30 X Necesaria  R.p.m. de la pieza
en desbaste dependiente del
diametro
Rectificado de 40 - 60 0.02 - 0.04 12-24 X Necesaria  R.p.m. de la pieza

acabado

dependiente del
didmetro

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacién del refrigerante éptima y la fijacion
de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, nuestros técnicos de aplicacion le ayudan a definir su solucion

de rectificado individual.
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2.4 Herramientas de rectificado STARTEC ICE
para rectificado de brocas

En el rectificado de brocas, es preciso centrarse en la precision
de la geometria y en un alto rendimiento del arranque de
material con una generacion de calor minima. El nuevo surtido
STARTEC ICE se ha desarrollado conjuntamente con expertos
de TYROLIT y esta dirigido a los fabricantes de herramientas de
acero rapido para el corte de precision. Un nuevo enfoque de

Produccién de
herramienta de
acero rapido

desarrollo ha hecho posible combinar la eficiencia econémica y
el desbaste frio con resultados sin precedentes.

miento
de herramientas

STARTEC PRO combina la tecnologia mas avanzada en grano

y aglomeracion, al tiempo que garantiza resultados 6ptimos con
una relacion precio - rendimiento excepcional. TYROLIT ofrece
igualmente una gama econdmica de muelas para el desbaste de
ranuras de eficacia probada con altos rendimientos del arranque
de material y desbaste frio. En ambos casos, las ventajas son
unos costes de mecanizacion notablemente inferiores, asi como
un aumento de la calidad de la pieza de trabajo.

Acondiciona-
de desbaste

Reafilado

Surtido estandar STARTEC ICE

8 e S S P e =
3 H
&
k-]
S
e Forma 1 ESTRIADA
Forma D T=U H
1 NUT 120 3-12 31,75-45
150 3-12 31,75-45
175 <D < 200 3-14 44,45 - 51
200 <D <260 3-30 20-127
300 <D <305 3-30 30 -203,2
305<D <350 3-30 127
380 <D <406 3-30 127 - 305
450 < D <460 3-30
460 <D <508 3-30

U en pasos de 0,1 mm

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Plazo de entrega a demanda.
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Recomendaciones de especificacion

Con el fin de cumplir los requisitos en diferentes niveles de rendimiento, TYROLIT ofrece
en la linea de productos STARTEC ICE dos especificaciones para el rectificado de ra-

nuras y el destalonado.

Seleccion de especificacion

STANDARD PREMIUM
Q’'w = 100 mm?®/s mm Q’'w > 100 mm?/s mm
STARTEC ICE STARTEC ICE
Rectificado de ranuras SI95-A 60 Q4 B25
HY-A 30 R5 B109
Destalonado SI199-A 60 Q4 B25

Surtido estandar STARTEC PRO

Forma 1 ESTRIADA

Forma D T=U H

1NUT 200 <D <260 3-30 20-127
300 < D < 305 3-30 30-203,2
305 <D <350 3-30 127
380 < D < 406 3-30 127 - 305

T en pasos de 0,1 mm

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Plazo de entrega a demanda.

Recomendaciones de especificacion

Las muelas para el rectificado de ranuras de la linea de productos STARTEC PRO
se fabrican de manera exclusiva con una especificacion recién desarrollada que
se adapta a altos rendimientos del arranque de material con escaso desgaste.

Seleccion de especificacion

STANDARD
Q’'w = 80 mm3/s mm

Rectificado de ranuras STARTEC PRO
SP-A90 S4 B111

Destalonado
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HERRAMIENTAS DE RECTIFICADO CONVENCIONALES

Surtido estandar

Muelas rectificadoras para maquinas de rectificado de brocas estandar

D D
J
;
| : | e =] ! | e
. A -

Forma 1 ESTRIADA

Forma 38 ESTRIADA

Formas D T=U H

1 ESTRIADA <180 2-20 20-76.2
180 < D < 250 25-20 20-76.2
250 < D < 305 3-25 31.75 - 203.2
305 <D <350 3-25 31.75 - 203.2
350 < D < 406 4-50 127 - 305
406 < D <460 5-30 127 - 305
460 < D <508 6-30 127 - 305

Formas D T ) H

38 ESTRIADA <180 3.5 15-2 20-76.2
180 < D < 250 4-9 15-6 20-76.2
250 < D <305 4-9 15-6 31.75 - 203.2
305 <D <350 4-9 16-6 31.75 - 203.2
350 < D < 406 38-9 16-6 127 - 305
406 < D <460 3.8-9 24-6 127 - 305

U en pasos de 0,1 mm

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.

Plazo de entrega a demanda.
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Recomendaciones de especificacion para muelas de rectificado de brocas

Las especificaciones para el rectificado de brocas deben elegirse teniendo en cuenta diversos factores.
Ademas de la pieza de trabajo que se desea rectificar, el material y la maquina utilizada, deben tenerse

en cuenta el lubricante de refrigeracion y la estrategia de rectificado.

Seleccion de especificacion

Tipo de grano Tamaiio de grano Dureza Estructura Aglomerante Nota Material del grano

10A 52A 85A 80 100 PQRS 4568 B25 Estandar Corinddn fundido
vc max. = 80 m/s

451A 454A 455A 80 100 QR 4568 B25 Estandar Mezclas de corindén
vc max. = 80 m/s sinterizado

10A 52A 69A 85A 80 90 100 PQR 357 B16 De gran eficacia de corte, desbaste plano, Corindén fundido
vc max. = 80 m/s

451A 454A 455A 60 80 90 100 PQR 3457 B16 De gran eficacia de corte, desbaste plano, Mezclas de corindén
vc max. = 80 m/s sinterizado

707A 100 PQR 3457 B16 De gran eficacia de corte, desbaste plano, Mezclas de corindén

vc max. = 80 m/s

sinterizado

Ademas, ofrecemos especificaciones personalizadas a medida de sus requisitos.
Por ello, puede enviarnos un cuestionario con informacion sobre su proceso de rectificado.

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Las herramientas de rectificado para rectificado de brocas se repasan en una maquina con herramientas de diamante.

Se usan repasadores monograno o multigrano, asi como rodillos perfilados de diamante.

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de brocas

Para el uso de nuestros muelas de rectificado de brocas, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Direccion del rectificado

Velocidad de  Penetracion/ Desplazamiento Refrigera-
Producto corte vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras cién Nota
STARTEC ICE 63 - 80 Profundidad total 900 - 6.000 Necesaria El desplazamiento depende
de la profundidad del perfil
STARTEC PRO 63 - 80 Profundidad total 900 - 2.000 Necesaria El desplazamiento depende

de la profundidad del perfil

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacién del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, nuestros técnicos de aplicacion le ayudan a definir su

solucién de rectificado individual.
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2.5 STARTEC XP-P

Herramientas de rectificado para rectificado de brocas

Los requisitos de primera calidad para herramientas de
arranque de material de carburo de wolframio de alta
tecnologia y la contencion de costes requieren el uso eficiente
de maquinas de rectificado modernas para herramientas

de CNC. Para aprovechar plenamente las ventajas de

las maquinas de rectificado de herramientas de CNC, es
necesaria una herramienta abrasiva innovadora. La gama
STARTEC XP-P ofrece un mantenimiento del perfil mejorado
y una intensidad de corriente inferior. Las innovadoras
combinaciones de materia prima y las secuencias de
produccién de eficacia probada garantizan una calidad de
herramienta 6ptima para nuestros clientes.

Surtido estandar

D
|
i
i'
Forma 1A1 Forma 1V1
Forma Numero de modelo D T H V] X \'A Especificacion En existencias
1A1 34540205 75 6 20 6 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP e
34540207 75 8 20 8 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP @
34540209 75 10 20 10 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP @
34540222 100 6 20 6 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP e
34540223 100 8 20 8 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP @
34540224 100 10 20 10 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP @
34540225 100 12 20 12 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP e
34540226 100 15 20 15 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP @
34540230 125 6 20 6 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP e
34540231 125 8 20 8 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP e
34540233 125 10 20 10 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP @
34540235 125 15 20 15 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP e
34540238 150 8 20 8 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP e
34451990 150 10 20 10 10 STARTEC XP-P B126-4-MXPP @
1v1 34540241 75 8 20 8 10 15 STARTEC XP-P B107-4-MXPP @
34540244 100 8 20 8 10 15 STARTEC XP-P B107-4-MXPP e
34442467 100 10 20 10 10 15 STARTEC XP-P B107-4-MXPP e
34540246 100 15 20 15 10 15 STARTEC XP-P B107-4-MXPP e

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
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Forma Numero de modelo D T H V) X A Especificacion En existencias
1v1 34540248 125 8 20 8 10 15 STARTEC XP-P B107-4-MXPP e

34540249 125 10 20 10 10 15 STARTEC XP-P B107-4-MXPP @

34540250 125 15 20 15 10 15 STARTEC XP-P B107-4-MXPP @

Surtido estandar

D
|
vym
Y
Forma 1A1 Forma 1V1
Forma D T X ve
1A1 50 5-15 6
75 5-18 6
100 5-20 6,10, 15
125 5-20 6,10, 15
150 5-18 6,10, 15
200 10-15 6,10, 15
V1 75 6-18 6
100 6-20 6
125 6-20 6 < 45°
150 6-18 6,10, 15
200 10-20 6,10

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.

Especificaciones estandar

Grano Tamaio de grano Concentracion Aglomerante Nota

B 76 - 181 3,4 MXPP

Especificacion estandar para muelas rectas: B126-4-MXPP
Especificacion estandar para superficies de rectificado inclinadas: B107-4-MXPP

Seleccion de concentracion Selecciéon de aglomerante

3 = concentracion media MXPP = Aglomerante metalico estandar

4 = concentracion alta (estandar)

Se pueden producir herramientas de desbaste especificas para el cliente a demanda. Plazos de entrega a demanda.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado. Antes del primer uso es
preciso dar aspereza con una piedra de avivado, ya que el producto se suministra sin afilar.

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de brocas
Para el uso de nuestros muelas de rectificado de brocas STARTEC XP-P, los técnicos de aplicacién
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Penetra- Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de Velocidad de corte cion/ae miento vt Refrigera-
rectificado vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras cion
Rectificado de 25-35 véase tabla Q'w X Necesaria
brocas
Rectificado de 28 - 38 Profundidad 100 - 200 Necesaria
superficies total




Profundidad del perfil ae [mm]
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Tabla Q'w

Los valores de la tabla siguiente proporcionan
informacion sobre el rendimiento durante

el proceso de rectificado Q'w. Mediante

la penetracion ae (profundidad del perfil),
puede encontrar el desplazamiento 6ptimo

vt para el uso con los muelas de rectificado

Valores estandar para rectificado de brocas

de brocas STARTEC XP-P. Los valores de
desplazamiento obtenidos dependen del
diametro de la pieza de trabajo, el angulo
de ataque de las brocas, el lubricante de
refrigeracion empleado y el rendimiento
de la maquina disponible.

Q‘w [mm3/s.mm]

Gama de productos vc [m/s] Estandar

RENDIMIENTO MAXIMO

STARTEC XP-P CBN 26 -35 de6ai0

de14a18

Desplazamiento vt [mm/min.]

160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260

320 | 340 | 380 | 400 | 420

YA RN 17.3 | 18.2

18.7| 19.6 Calculo de valores

200 Q‘'w =ae x vt/ 60
vt=Q‘'w x 60/ ae

- STARTEC XP-P CBN vt estandar

Potencial de optimizacion vt

8.5 RN VA
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2.5 STARTEC XP-P+

Herramientas para rectificado de brocas

Con la linea de productos STARTEC XP-P+,

TYROLIT define un nuevo nivel de rendimiento para
el rectificado de brocas de herramientas de corte
de carburo de wolframio. La calidad del diamante
especialmente disenada para un alto rendimiento

de corte combinada con una innovadora estructura
del aglomerante resultan en unas fuerzas
tangenciales de rectificado significativas al tiempo

que se conserva un alto mantenimiento del perfil.
La precision de las herramientas mecanizadas

sigue en su alto nivel habitual.

Surtido estandar

D
|
i
i'
Forma 1A1 Forma 1V1
Forma Nidmero de modelo D T H V] X V°  Especificacion En existencias
1A1 34540285 75 10 20 10 10 STARTEC XP-P+ BZ107-3-M-2XPP+ @
34540283 75 12 20 12 10 STARTEC XP-P+ BZ107-3-M-2XPP+ @
34540286 100 10 20 10 10 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34540287 100 12 20 12 10 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34540288 125 10 20 10 10 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34540289 1256 12 20 12 10 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34540290 125 15 20 15 10 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34540291 150 10 20 10 10 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34540292 150 12 20 12 10 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34540293 150 15 20 15 10 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
V1 34543485 7% 8 20 8 6 45  STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543486 75 12 20 12 6 45  STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543487 100 6 20 6 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543488 100 8 20 8 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543489 100 10 20 10 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34379501 100 12 20 12 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543490 125 6 20 6 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543531 125 8 20 8 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
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Forma Numero de modelo D T H V] X V°  Especificacion En existencias
i 34543532 125 10 20 10 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543533 125 12 20 12 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543534 150 8 20 8 10 20 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543535 150 10 20 10 10 20 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34431036 150 10 20 10 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543536 150 12 20 12 10 20 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @
34543537 150 12 20 12 10 45 STARTEC XP-P+ BZ107-4-M-2XPP+ @

Surtido estandar

D
|
vym
Y
Forma 1A1 Forma 1V1
Forma D T X ve
1A1 50 5-15 6
75 5-18 6
100 5-20 6,10, 15
125 5-20 6,10, 15
150 5-18 6,10, 15
200 10-15 6,10, 15
V1 75 6-18 6
100 6-20 6
125 6-20 6 < 45°
150 6-18 6,10, 15
200 10-20 6,10

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.

Especificaciones estandar

Grano Tamaio de grano Concentracion Aglomerante Nota

BZ 76 - 181 3,4 M-2XPP+

Especificacion estandar: BZ107-4-M-2XPP+

Seleccion de concentracion Selecciéon de aglomerante

3 = concentraciéon media M-2XPP+ = Aglomerante metdlico estandar
4 = concentracion alta (estandar)

Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmente adaptadas para el repasado. Antes del primer uso,
es preciso dar aspereza con una piedra de avivado, ya que el producto se suministra sin afilar. Si la herramienta
abrasiva de diamante se perfila con una muela de corindén, se puede omitir el proceso de dar aspereza.

Encontrara nuestro surtido de discos repasadores en la pagina 112.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado. Antes del primer uso es

preciso dar aspereza con una piedra de avivado, ya que el producto se suministra sin afilar.

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112.

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de brocas

Para el uso de nuestras muelas de rectificado de brocas STARTEC XP-P+, los técnicos de aplicacién

de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Penetra- Desplaza- Direccioén del rectificado
Proceso de Velocidad de corte cion/ae miento vt Refrigera-
rectificado vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras cién Nota
Rectificado de 26 -40 véase tabla Q'w X Necesaria
brocas
Rectificado de 28 -40 Profundidad 100 - 300 Necesaria  Forma 1V1
superficies total




Profundidad del perfil ae [mm]
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Tabla Q'w

Los valores de la tabla siguiente proporcionan
informacion sobre el rendimiento durante

el proceso de rectificado Q'w. Mediante

la penetracion ae (profundidad del perfil),
puede encontrar el desplazamiento 6ptimo

vt para el uso con las muelas de rectificado

Valores estandar para rectificado de brocas

de brocas STARTEC XP-P+. Los valores de
desplazamiento obtenidos dependen del
diametro de la pieza de trabajo, el angulo
de ataque de las brocas, el lubricante de
refrigeracion empleado y el rendimiento

de la maquina disponible.

Q‘w [mm3/s.mm]

Gama de productos vc [m/s] Estandar

RENDIMIENTO MAXIMO

STARTEC XP-P+ CBN 16-22 de6as8

de8ai2

Desplazamiento vt [mm/min.]

160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260

320 | 340 | 380 | 400 | 420

YA RN 17.3 | 18.2

18.7| 19.6 Calculo de valores

200 Q‘w =ae x vt/ 60
vt=Q‘'w x 60/ ae

B ssRTEC XP-P+ CBN vt esténdar

Potencial de optimizacion vt

8.5 RN VA
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2.6 STARTEC XP-P
Muelas de vaso para rectificado de superficies
y de superficies libres

acero rapido

STARTEC XP-P de TYROLIT es sinbnimo de
maxima eficiencia y calidad de herramienta
optima en el rectificado de brocas. Este alto
nivel de rendimiento también se puede obtener
con las muelas de vaso para mecanizar
superficies libres y geometrias de superficie en
herramientas de arranque de material de acero
rapido.

Produccion de
herramienta de

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Un innovador sistema de aglomerante, calidades de CBN

a medida y nuevas tecnologias de fabricacion garantizan una
estabilidad del canto extremada alta, bajas fuerzas de corte

y el mejor acabado de superficie en la herramienta rectificada.

o
°
&
=
]
]
o

Surtido en existencias

Fundamentos

D D

Vmmyy M Z
x lH_|
Forma 11V9 Forma 12V9
Forma Numero de modelo D T H w X \') Especificacion para carburo En
de wolframio existencias
y - 11V9 34211869 75 30 20 3 10 20 STARTEC-XP-P B107-BXPP °
;:} 34205432 100 35 20 3 10 20 STARTEC-XP-P B107-BXPP °
| ! 34184813 125 40 40 3 10 20 STARTEC-XP-P B107-BXPP ]
X 34161553 150 50 20 3 10 20 STARTEC-XP-P B107-BXPP °
- ! 12v9 34163104 100 20 20 3 10 45 STARTEC-XP-P B107-BXPP °
34163105 125 25 20 3 10 45 STARTEC-XP-P B107-BXPP °
34211873 150 25 20 3 10 45 STARTEC-XP-P B107-BXPP °

® ... Disponible en stock
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Produccion
de herramienta

Surtido estandar

w e - D ) D
- i

w
w ] .
1 '9/ = I x| | 1 830
x % 7 / AN ‘ - ‘ 7 cs3
Yymm ) 7MY 7/ - SEE
LN 8 ] ] 825
T
Forma 11V9 Forma 12V9 Forma 6A9 £5 g
<
(2}
s So
Forma 12V5 s o.i’ E
853
Forma Numero de modelo D T H w X Ve Especificacion para carburo de wolframio E'E =0
o [7} Py
— 11V9 34203567 75 30 20 2 10 20 STARTEC-XP-P B107-BXPP < E"’
o My
\ 34199311 100 35 20 2 10 20 STARTEC-XP-P B107-BXPP
. \
{ J 12v9 34207564 100 20 20 2 10 45 STARTEC-XP-P B107-BXPP
‘v\ j‘.‘? 6A9 34223700 75 30 20 3 10 STARTEC-XP-P B76-BXPP
P 34223201 75 30 20 3 10 STARTEC-XP-P B107-BXPP
34223771 100 30 20 3 10 STARTEC-XP-P B76-BXPP S
34223772 125 30 20 3 10 STARTEC-XP-P B76-BXPP %
[}
34223178 125 30 20 3 10 STARTEC-XP-P B107-BXPP =
6V5 34223774 100 34 20 5 10 30 STARTEC-XP-P B76-BXPP
12V5 34223775 100 25 20 10 6 20 STARTEC-XP-P B76-BXPP

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega. Este surtido solo esta disponible en tamafios de grano B76, B107 y B151.

Fundamentos
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas de repasado especialmente adaptadas para el repasado.

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112.

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de superficies libres y de superficies
Para el uso de nuestras herramientas de rectificado de superficies libres y de superficies, los técnicos de aplicacién
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Penetra- Desplaza- Direccioén del rectificado
Proceso de Velocidad de corte cion/ miento Refrigera-
rectificado vc [m/s] ae [mm] vt [mm/min.] Adelante Atras cién
Superficies libres 28 - 32 0.5-2.0 120 - 250 X Necesaria
Geometria de 26 - 30 max. 1.5 100 - 170 X Necesaria
superficie
Distancia de 26 - 30 Profundidad 60 - 120 X Necesaria
superficie total

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacion del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacién de seguridad de la pagina 156.
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2.8 Herramientas para el rectificado de perfiles

Esta linea de productos se ha desarrollado

especialmente para el rectificado de perfiles.

Las calidades de diamante de alta resistencia

tanto en la gama de macrograno como en la

de micrograno y un sistema de aglomerante

metalico extremadamente estable garantizan la

mejor estabilidad de los cantos en el desbaste ST S
previo y de acabado de geometrias complejas.

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Surtido en existencias

Reafilado

Forma 14E1

Forma NumerodemodeloD T H W X V° Especificacién para carburo En exis- Nota °
de wolframio tencias S
14E1 34541991 150 10 20 4 10 30 116B126 C125M774 ST ° Rectificado previo E
34541992 150 10 20 3 10 30 116B76 C125 M774 ST ° Rectificado de acabado §
35
34541993 200 12 20 4 10 30 116B126 C125M774 ST ° Rectificado previo -

34541994 200 12 20 3 10 30 116B76 C125M774 ST ° Rectificado de acabado

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.



[}
3
cc
=2 -
(3}

s §
=
T =
o o
s C
)
°

Produccion de

Acondiciona-

herramienta de
acero rapido

miento
de herramientas
de desbaste

Reafilado

Fundamentos

HERRAMIENTAS PARA EL RECTIFICADO DE PERFILES

Surtido estandar

Forma D T V] X ve
3v1 75 Bajo consulta 4-6 6
1avt 100 Bajo consulta 4-8 6,10
125 Bajo consulta 4-8 6,10 <45°
150 Bajo consulta 6-15 6, 10
200 Bajo consulta 6-12 10
3E1 75 Bajo consulta 3-5 10
14E1 -
100 Bajo consulta 3-8 10 30° - Umax. 5
125 Bajo consulta 3-8 10 45° - Umax. 8
90°-U .15
150 Bajo consulta 4-15 10 max
200 Bajo consulta 4-12 10
Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
Especificaciones estandar
Grano Tamano de grano Concentracién Aglomerante Nota
116B 91 -151 C125 M774 Rectificado previo
116B 46 - 64 C125 M774 Rectificado de acabado

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmente adaptadas para el repasado. Debe tener cuidado al re-
alizar el afilado de manera manual, ya que demasiada presion puede dafar el perfil de afilado dando lugar a un radio
no definido. Si la herramienta abrasiva de diamante se perfila con una muela de corinddn, se puede omitir el proceso

de dar aspereza.

Encontrara nuestro surtido de muelas repasadoras en la pagina 112.
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b. Recomendaciones de aplicacion para el rectificado de perfiles
Para el uso de nuestras herramientas de rectificado de superficies libres y de superficies, los técnicos de aplicacién
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Proceso de rectificado  Velocidad de corte vc [m/s] Penetracion/ae [mm] Desplazamiento vt [mm/min.] Refrigeracion
Rectificado previo 22 -28 bis zu 0,5 50-100 Necesaria
Rectificado de acabado 22-28 0,1-0-2 80 - 80 Necesaria

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacién del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacién de seguridad de la pagina 156.
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2.9 Rectificado de dientes de desbaste
para fresas con mango

Para producir dientes de desbaste en fresas con
mango, TYROLIT ofrece muelas rectificadoras
con perfilado previo con especificaciones
adaptadas. Los diversos sistemas de
aglomerante garantizan un alto mantenimiento
del perfil y un buen rendimiento de arranque con
baja generacion de calor para lograr una calidad
Optima del canto de corte.

Surtido

Fabricamos las herramientas de rectificado para perfilar dientes de desbaste conforme
a los requisitos de cada cliente. Para ello, puede enviarnos el croquis detallado de una
pieza de trabajo e informacién sobre su herramienta de rectificado.

Proceso de rectificado Especificacion recomendada Velocidad de corte vc [m/s] Ventajas

Rectificado de perfiles 116B64 C125 M728 24-28 Aglomerante metalico,
alto mantenimiento del perfil,
alto rendimiento de arranque

51B91C100B42 28 -32 Aglomerante de resina,
bajo indice de melladura de cantos,
buen acabado de superficie

60B91 XG36 28 -32 Aglomerante electrodepositado galvani-
co, muy alto mantenimiento del perfil

Ademas, ofrecemos especificaciones personalizadas a medida de sus requisitos.
Por ello, puede enviarnos un cuestionario con informacion sobre su Proceso de rectificado.

Recomendaciones de aplicacion
a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Las herramientas abrasivas con aglomerado con resina sintética o metalico se perfilan con un rodillo deforma-
do de diamante o con un rodillo pisador adecuado en una version montada sobre bridas, dentro o fuera de la
magquina. Si no es posible perfilar, se recomienda usar una herramienta abrasiva con aglomerante galvanico.

La erosion puede resultar beneficiosa para perfilar herramientas de rectificado con aglomerado metalico. Este proceso
da como resultado granos de gran tamano, lo que tiene un efecto positivo en el desarrollo de calor esperado durante el
rectificado y en el desgaste de la herramienta abrasiva de perfiles.
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b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de perfiles

Para usar nuestros muelas rectificadoras en la produccioén de dientes de desbaste, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Desplaza-
Proceso Velocidad de corte Penetracion/ miento vt Direccion del Refrigera-
de rectificado vc [m/s] ae [mm] [mm/min.] rectificado cién Notas
Dientes de desbaste 24 - 32 Profundidad del 160 - 800 Contra el filo cortanteNecesaria Velocidad de corte en funcién del
perfil completa sistema de aglomerante elegido;
desplazamiento segun el control
del eje A

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacion del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, nuestros técnicos de aplicacion le ayudan a definir
su solucion de rectificado individual.
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2.10 CSS ULTRA
Herramientas para el rectificado de roscas

Para el rectificado de perfiles de rosca de alta
precision, TYROLIT ofrece la gama de productos
CSS ULTRA, herramientas de rectificado 6pti-
mamente adaptadas con un alto mantenimiento
del perfil y que generan pocas fuerzas de corte
durante el rectificado. Estas se pueden usar para
producir herramientas de corte de roscas de pri-
mera calidad en un proceso estable.

Produccién de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Surtido

Muelas rectificadoras para maquinas de rectificado de roscas estandar

Reafilado

9 Forma 1
g
5 Dimensiones estandar
c
=
e Formas D T=U H
LT 1 ROSCA >200 <300 de 4a40
>300 <400 de 6 a 60
Conforme a requisito del cliente
>400 <500 de 8260
>500 <620 de 10 a 60

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Plazo de entrega a demanda.
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Recomendaciones de aplicacion para rectificado de roscas

Recomendacion estandar para roscas de medidas estandar:

Rosca Paso Radio Recomendacién estandar

M1, M1.2 0.25 0.04 CS33A 500 HH3 VB1

M1.6 0.35 0.05 CS33A 500 HH3 VB1

M2 0.4 0.06 CS33A 400 HH3 VB1

Rosca Paso Radio Tamaio de grano Recomendacién estandar
M2.5 0.45 0.07 400 CS33A 400 HH3 VB1
M3 0.5 0.07 400 CS33A 400 HH3 VB1
M4 0.7 0.10 320 CS33A 320 HH3 VB1
M5 0.8 0.12 320 CS33A 320 HH3 VB1
M6 1.0 0.14 280 CS33A 280 HH3 VBt
M8 1.25 0.18 240 CS33A 240 HH3 VB1
M10 1.5 0.22 240 CS33A 240 HH3 VBt
M12 1.75 0.25 240 CS33A 220 HH3 VB1
M16 2.0 0.29 220 CS33A 220 HH3 VBt
M20 25 0.36 180 CS33A 180 HH3 VB1
M24 3.0 0.36 180 CS33A 180 HH3 VB1
M30 3.5 0.51 150 CS33A 150 HH3 VB1
M36 4.0 0.58 150 CS33A 150 HH3 VB1

Las herramientas de rectificado se han disefiado como muelas de un solo perfil o de multiples perfiles,

segun los requisitos.

También producimos muelas de rectificado de roscas en una
version de doble capa. Estos se pueden usar para producir la
punta y la seccién roscada usando una sola herramienta de

rectificado. En este caso, la capa con la que se corta la rosca

se especifica de acuerdo con el paso de la misma. La capa la
punta se ha disefiado para un gran rendimiento del arranque
de material y un buen acabado de superficie, y permanece
inalterada.

En el caso de las muelas de doble capa, la especificacidn relevante para la seccién roscada se combina con la

siguiente especificacion para la punta.

Especificacion para rectificar la punta: CS33A 120.2 FF3 VK1 - Color de aglomerante BLANCO

Especificacion para rectificar la rosca: Recomendacién estandar segun la tabla — Color de aglomerante AZUL

Produccion

Produccion de

Acondiciona-
miento

de herramienta

herramienta de
acero rapido

de herramientas
de desbaste

Reafilado

Fundamentos
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacién para repasado

Las herramientas de rectificado para rectificado de roscas se repasan en la maquina usando
herramientas de diamante. Se emplean rodillos de perfilado de diamante especialmente
disefiados. Estan disponibles a demanda.

Para ello, puede enviarnos un croquis de su pieza de trabajo o rodillo.

Produccién de
herramienta de
acero rapido

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de roscas

Para usar nuestros muelas de rectificado de roscas, los técnicos de aplicacién de TYROLIT recomiendan los siguien-
tes parametros:

Velocidad de corte Penetracion/ae Velocidad de la pieza de

@ vc [m/s] [mm] trabajo [RPM] Direccion del rectificado Refrigeracion Nota
T =0
S 3.5 @ 30 - 80 Numero de pasadas 80 - 500 contra el filo cortante Necesaria
occEQ
5969 de corte
CEST
8 2o
< o°

T

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacién del refrigerante éptima vy la fijacion
de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.

Para conseguir un proceso de rectificado 6ptimo, nuestros técnicos de aplicacion le ayudan a definir su solucion
de rectificado individual.
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Fundamentos










3. Acondicionamiento de
herramientas de rectificado

3.1 Acondicionamiento de herramientas de rectificado 102

3.2 Informacién general sobre los métodos de repasado y afilado 103

3.3 Recomendaciones para el perfilado y el afilado 105
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Fundamentos

de desbaste

ACONDICIONAMIENTO DE HERRAMIENTAS DE RECTIFICADO

102

3.1 Acondicionamiento de herramientas

de rectificado

Para conseguir un proceso de rectificado econdémico y la calidad
Optima de la pieza de rectificado, es preciso preparar las herramientas
de rectificado. La preparacion para uso profesional se denomina
"acondicionamiento" y comprende los pasos de repasado, que a su
vez se subdivide en el perfilado y afilado, limpieza y equilibrado.

———

I
14
4

Objetivo Objetivo Objetivo

Macrogeometria
esto es, dimension, forma/
perfil, concentricidad
y desgaste

e .

Microgeometria
esto es, espacio para la viruta
estructura/topografia

o 2

de los restos de virutas,
granos y aglomerante
del espacio para la
viruta, sin cambio de
la macrogeometria y la
microgeometria

Compensacion de
la masa distribuida
irregularmente,
sin cambio de la
macrogeometria y la
microgeometria

Resultado: estado que cumple con el proceso de la herramienta de rectificado

Figura 1: Pasos del proceso de acondicionamiento

El repasado es un paso de trabajo
inicial del proceso de rectificado que
se repite tras alcanzar el limite de
tolerancia o desgaste o cuando se
superan los parametros relevantes
para el proceso, como las fuerzas de
rectificado o la temperatura.

La limpieza se puede realizar
durante el proceso de rectificado
o tras el rectificado de un

determinado numero de piezas. Ni la
macrogeometria ni la microgeometria
de la herramienta de desbaste se
veran afectadas por este proceso.

Se recomienda igualmente realizar
el equilibrado de las herramientas
de rectificado antes de su uso, ya
que de este modo se minimiza la
aparicion de fuerzas centrifugas.
Asimismo, se reduce la vibracién

en el proceso de rectificado, lo

que resulta en una reduccién del
desgaste y los defectos de la
superficie. Ademas, se minimiza la
carga en el arbol de accionamiento.

En las secciones siguientes nos
centramos en el repasado de las
herramientas abrasivas de diamante
y CBN cuando se utilizan para el
rectificado de herramientas.
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Produccion
de herramienta

3.2 Informacion general sobre los
meétodos de repasado y afilado

8380
c 82
Repasador Bloque de carburo de 0T 2
- L Bloque de acero o coT
estacionario sin  —— blando ——  silicio (SIC, por sus SEo
diamante siglas en inglés) BEQ
£2°
Repasador
.p ) Repasador mono- Repasador mul-
estacionariocon — — ) —— Placa repasadora
’ punta tigrano
diamante
1]
§ Ze
Disco repasador de 5099
Repasador rotato- carburo de silicio Eje de acero o CEESD
spasac — — ! —  Rodillo pisador R
rio sin diamante Repasador blando EEET
controlado por freno g £98
i O
Tipos de | 3
repasado
Repasador rotato- Rodillo repasador Repasador de
rio con diamante con forma rodillos de perfil
e o
Erosion por k]
— —— Repasado laser — chispas con s
alambre o &

electrodo rotatorio

Piedra de afilado

| abrasiva) conlaglo-—— Chorreado (abrasi-

e VO, suelto)
8
Afilado €
Q
L . Afilado por 5
Erosién por chipas . -]
- — electrolisis c
(electromecanico) z

(electromecaénico)

Figura 2: Informacion general sobre los
métodos de repasado y afilado
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Perfilado

Para el perfilado (es decir, para crear la macrogeometria)
de las muelas abrasivas de diamante y CBN para el
rectificado de herramientas, se utilizan principalmente
repasadores rotatorios sin diamante. Las muelas
abrasivas con aglomerante ceramico cuyo abrasivo

es carburo de silicio o corinddn son las herramientas
mas habituales y las que ofrecen resultados fiables.
Especialmente en lo que concierne a las herramientas de
rectificado que son conductoras eléctricas, el perfilado
mediante erosion por chispas estd adquiriendo cada vez
mayor importancia. Las ventajas de este método son su
gran flexibilidad en el disefio de perfiles, lo que permite
crear geometrias complejas que no se pueden conseguir
con el rectificado (radios concavos) y la alta liberacion de
granos, lo que conlleva fuerzas de rectificado muy bajas
y reduce, en consecuencia, el dafio térmico y el desgaste
de la muela.

FRXX KB RX XK,
teoae eoae

Figura 3: Objetivo del perfilado: creacion de una macrogeometria

Figura 4: Muela repasadora con aglomerante cerdmico con carburo de
silicio y corindén

Afilado

Para el afilado (es decir, para crear una microgeometria
apropiada al proceso en la superficie de la herramienta
abrasiva) se suelen utilizar herramientas estacionarias.
Se trata de piedras de corinddn con aglomerante de
ceramica que se llevan a la herramienta de rectificado
rotatoria. Al recortar selectivamente el aglomerante,

se crea una superficie de grano suficiente que reduce
significativamente las fuerzas tangenciales del rectificado
y aporta especio suficiente para la extraccion de virutas
y particulas de material. Si el repasado se lleva a cabo
mediante erosién por chispas, no sera necesario realizar
el afilado, ya que la exposicion al grano deseada tiene
lugar simultaneamente con el perfilado.

'RXX K X X
Q’o 00’.0

Figura 5: Objetivo del afilado: creacion de excedente de grano
(microgeometria)

Figura 6: Piedra de afilado con aglomerante ceramico con corinddn

La eleccioén de la herramienta de perfilado y afilado apropiada depende de los factores siguientes:

Sistema aglomerante de la herramienta abrasiva
Tamarfo de grano de la herramienta abrasiva
Repasado externo o repasado en la maquina

Direccion rotatoria de la herramienta abrasiva
o el disco repasador

Relacion de velocidades q
Penetracion del repasado a,
Desplazamiento transversal v,

Estrategia de repasado (gestién de procesos)
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Produccion
de herramienta

3.3 Recomendaciones
para el perfilado y el afilado

Perfilado

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Es necesaria la interaccion éptima de los parametros del proceso
durante el perfilado para conseguir la alta precision de la
herramienta de rectificado.

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Figura 7: Perfilado en una maquina externa

Reafilado

Seleccion de especificacion para las muelas repasadoras

En la practica, predominan las muelas repasadoras con aglomerante ceramico. Las

muelas repasadoras con aglomerado con resina sintética son muy poco habituales y 8

solo se utilizan en casos especiales. El repasado de las herramientas de rectificado que é

son conductoras eléctricas esta adquiriendo cada vez mayor importancia. 3
s

Sistema aglomerante del disco repasador Opcién

Sistema aglomerante de la herramienta Con aglomerante ceramico  Aglomerado con resina sintética Erosion por chispas

abrasiva

Aglomerado con resina sintética Recomendado No recomendado No es posible

Aglomerante metdlico Recomendado Posible Posible si es conductor eléctrico

Con aglomerante ceramico Recomendado No recomendado No es posible
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Produccion
de herramienta

Seleccion del tipo y tamano de grano para el repasado

Basicamente, el carburo de silicio o el corindén son adecuados como abrasivos para las
muelas repasadoras. El carburo de silicio se ha establecido como el material estandar
debido a su buen rendimiento del arranque de material y su mayor estabilidad en
comparacion con las muelas repasadoras con corindén.

No obstante, las muelas repasadoras con corindén muestran ventajas especialmente
cuando se requieren perfiles de herramientas abrasivas de alta precision y fuerzas de
corte bajas. Las muelas repasadoras con corindon también se recomiendan en el caso
de que se deba evitar el afilado para la optimizacion del proceso.

(]
©
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Produccion de

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Tiempo requerido Bajo Alto

Rugosidad efectiva de la superficie
de la muela

Fuerzas tangenciales de desbaste Alto Bajo
Afilado Necesaria No necesario

Figura 8: Diferencia entre los discos repasadores de carburo de silicio y corindén

o
°
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Bajo Alto

Fundamentos

En la tabla siguiente se muestran las recomendaciones de los ingenieros de aplicaciones de
TYROLIT en funcién del tamafio de grano de la herramienta de desbaste que se va a repasar.

Clasificacion Tamaio de grano DIA o CBN Tamaio de grano Especificacion
tamaios de grano herramienta de desbaste herramientas repasadoras TYROLIT
[pum] [malla] Afilado requerido Sin afilado
Micrograno 1-12 800 No recomendado AB800G5V
15-20 400 C400 H7 V A 400 H5V
Macrograno 20-35 240 C240 H7 V A240 M5V
35-54 120 C120J5V A120 M5V
54 -181 80 C80J5V A 80 M5V

> 181 60 C60J5V A 60 M5V
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Produccion
de herramienta

Parametros recomendados para el repasado

Ademas de la correcta seleccion de la muela repasadora, los
parametros de repasado también son cruciales para obtener

un resultado éptimo. Para conseguir un proceso de repasado
economico, la relacion de velocidades g, = v/v_ entre la
herramienta abrasiva que se va a repasar y la muela repasadora
resulta decisiva.

Produccion de
herramienta de
acero rapido

q, = V/v, Recomendacion: V. >V

v, ...Velocidad periférica de la muela muela repasadora en m/s
v, ... Velocidad periférica de la herramienta abrasiva en m/s
g, --- Relacion de velocidades

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

g, Valores estandar para el repasado de herramientas abrasivas de diamante y CBN
con muelas repasadoras convencionales:

q,=+/-14a5

La direccidn rotatoria y el desplazamiento transversal también influyen
significativamente en la calidad de la macrogeometria producida.

Reafilado

Fundamentos
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Simbolo de igual sentido ,,+“

Contacto de grano
+ Corte
+ Impacto

Efectos
+ Superficie rugosa

o
$3 0
caB
SES
R
:gg
] ]
ot o
g3

+ Muela cortante

+ Fuerzas de acondicionamiento
elevadas

+

Fuerzas tangenciales
de desbaste reducidas

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Simbolo de contrasentido ,,—“

Contacto de grano

+ Golpeo
§ + Toque
=
Q
19

Efectos

+ Superficie fina
+ Muela plana

+ Fuerzas de acondicionamiento
reducidas

+

Fuerzas tangenciales de desbaste
mas elevadas

Fundamentos

Descripcion general de la direccion rotatoria durante el repasado

Tiempo requerido Alto Bajo
Fuerzas de acondicionamiento Alto Bajo
) : : o

ugosidad efectiva de la superficie Grande e
de la muela
Perfil conveniente Alto Bajo
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La estrategia de repasado también repercute en la geometria producida en la

herramienta abrasiva de diamante o CBN. Seguir las recomendaciones siguientes

le llevara con toda seguridad a un resultado 6ptimo.

Penetracion ¢ y

\‘
4
Penetra- i
cion
Figura 10: Ejemplo de aplicacion "Convexo"
22
'77/@/7’0 Q
Penetra—¢ N
. \‘
cion ~.
~
N
\\
~
Penetra—¢

cion

Figura 11: Ejemplo de aplicacion "Flanco recto"

Cuando se perfila en contrasentido, se consigue
una gran eliminacion de material.

Si la penetracion de la muela repasadora tiene
lugar fuera de la capa abrasiva, se produce un
flanco convexo con motivo del desgaste abrupto
de la muela repasadora. Al mismo tiempo, se
crea un redondeo no deseado en el canto de la
herramienta abrasiva.

Cuando se perfila en el mismo sentido,
se consigue una eliminacion de material
relativamente baja.

Si la penetracion de la muela repasadora tiene
lugar dentro de la capa abrasiva, se produce un
flanco recto en la herramienta de desbaste y un
canto casi afilado. Al mismo tiempo, se reduce el
desgaste de la muela repasadora.
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Reafilado de herramientas herramienta de

Fundamentos
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de desbaste
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Afilado

La adaptacion precisa de los parametros del
proceso durante el afilado garantiza la alta
precision y el 6ptimo rendimiento de corte en
en el proceso de rectificado.

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Figura 12: Afilado de la herramienta abrasiva de diamante

Seleccion de especificacion de las piedras de avivado

Reafilado

En la practica, se ha demostrado la eficacia del corindén con aglomerante
ceramico para el afilado de herramientas abrasivas de diamante y CBN.

En la tabla siguiente se muestran las recomendaciones de los ingenieros de
aplicaciones de TYROLIT en funcién del tamafio de grano de la herramienta
de rectificado que se va a repasar.
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Piedras de avivado recomendadas

Clasificacion Tamano de grano DIA o Tamano de grano Especificacion
tamaios de grano CBN herramienta de rectificado herramientas repasadoras TYROLIT
[um] [malla]
Micrograno 1-6 800 89A800 H5 AV83
6-25 600 89A600-25 V83
20-39 400 83A400 H7 V217
Macrograno 39 - 107 240 89A240 J7 AV217

107 - 181 120 89A120 H7 AV17
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Produccion
de herramienta

Se deben tener en cuenta las recomendaciones siguientes para obtener un resultado éptimo.

La direccién rotatoria de la herramienta abrasiva durante el afilado se debe corresponder con
la direccion rotatoria durante el rectificado.

Direccién rotatoria del afilado = Direccion rotatoria del rectificado 3 é S
S§ES

R

SEo

i i ggs

El blogue de afilado se debe saturar con lubricantes. 80

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Figura 13: Afilado de aplicacion Figura 14: exposicion al grano/grano de apoyo

Reafilado

Surtido en almacén de muelas repasadoras

Las muelas repasadoras que se recomiendan a continuacién son adecuadas para el perfilado
de los siguientes sistemas de aglomerante y lineas de productos:

Sistema aglomerante de  Linea de productos Carburo de silicio Corindén Opcion de erosion §
la herramienta abrasiva 8
Aglomerado con resina DIAGO, AMIGO ) [ No es posible §
sintética E

STARTEC BASIC ° °

STARTEC CG ° °

Muelas de vaso STARTEC XP-P ° °

STARTEC XP-F °

STARTEC MT-2 ° °
Aglomerante metdlico STARTEC PG-1 ° Posible

STARTEC PG-2 ° Posible condicionalmente

STARTEC XP-P ° ° Posible

STARTEC XP-P+ ° °

Muelas de vaso STARTEC XP-P+ [} ° Posible condicionalmente

STARTEC RC ° ° Posible

STARTEC HP ° °

STARTEC MT-1 ° Posible condicionalmente

SKYTEC-BASIC ° No es posible

Con aglomerante ceramico STARTEC PG-1 ®
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Surtido en almacén

o 9
8%
N}
g 3T Forma 38
358§
[ g § Forma Numero de D T H J U Vs Especificacion para En existen- Nota
ac modelo CcC cias
1 78685 100 10 20 40 C120H5AV18 ° Para tamafios de grano < 64
34070884 100 20 20 C24015 V15 ® Para tamafios de grano < 54
7 40596 100 20 20 C120 J5 V15 ® Para tamarios de grano < 64
1 ©
§§§§ 287880 100 25 20 40 C120J5AV15 ° Para tamafios de grano < 64
BE5S -
o £@
< g'u i 2658 150 20 20 40 C80J5V15 ° Mas duro que el estandar,
v para tamafios de grano 151 - 64
34531564 175 12 31,75 C80 J5 AV15 ° Para tamafios de grano 151 - 64
34531324 175 12 31,75 89A120 M5 AV217 o Para tamafios de grano 54 - 46
° 34531565 175 12 31,75 C120 J5AV 15 ® Mas duro que el estandar,
3 para tamafios de grano 54 - 46
§ 34531566 175 12 31,75 C240 H5AV 18 ® Para tamafios de grano 35 - 20
34531562 175 12 31,75 89A400 H5 AV83 ° Para tamafios de grano
KG > 15 pm
34062526 200 10 32 C120 H5 AV18 ® Para tamafios de grano < 64
179680 200 10 32 C240 H5 AV18 ® Para tamafios de grano < 54
8
c
"E’ 513035 200 10 32 C80J7 V18 ] Para tamafios de grano 151 - 64
]
S
w 520149 200 10 32 A240 M5 AV217 ® Para tamafios de grano D35-D20
34049397 200 10 32 A400 H5 AvV83 ° Para tamafios de grano KG >
15 ym
7348 200 20 20 C80 J5 V15 ° Muela de limpieza de repasado
D91 en la maquina
34163206 200 20 20 C120 J5 V15 ® Muela repasadora externa en
D54/D46
3135 200 20 32 C80 J5 V15 [ Muela de limpieza de repasado
D91 en la maquina
88099 200 20 32 C24015 AV18 [ Para tamafios de grano < 54
189322 200 20 32 A400 H5 AV217 ® Para tamarfios de grano
KG > 15 pm
34061809 250 10 51 35 A400 H5 AV ° Para tamafios de grano
KG > 15 pm
34157690 250 10 51 20 A800 G5 AV ° Para tamafios de grano
KG <15 pm

® ... Disponible en stock
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Forma Numero de D T H J U Vs Especificacion para En Nota
modelo CcC existencias
1 619701 250 12 51 35 (C80J5V15 ) Mas duro que el estandar,

para tamafos de grano 151 - 64

% 250491 250 12 51 35 C80H8V15 ° Dureza estandar,

- para tamafos de grano 151 - 64

889495 250 12 51 C120 J5 V15 ° Muela repasadora externa en °8
D54/D46 £s%
9t
413027 250 12 51 35 C120 H5 AV18 ° Para tamafios de grano < 64 2’3, -E g
631579 250 12 51 C240 H5 AV18 [ Repasado externo de muela de & <

acabado en D46

708196 250 12 51 35 A120 M5 Av217 ® Alternativa al carburo de silicio,
para tamanos de grano < 64

34047880 300 10 76,2 C80 J5 V15 [ Repasado externo de muela de
limpieza en D91

34066742 300 10 76,2 C120J5V15 ° Repasado externo de muela de
limpieza en D54/D46

57814 300 10 76,2 C240 H5 AV18 o Repasado externo de muela de
acabado en D46

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

34023725 300 10 76,2 35 A120 M5 Av217 °
34023726 300 10 76,2 35 A240 M5 Av217 °
34023728 300 10 76,2 35 A400 H5 AV ° Para tamafios de grano
KG > 15 pm 3
8
34157689 300 10 76,2 20 A800 G5 AV ° Para tamafios de grano =
KG < 15 ym @
38 34023732 300 10 76,2 140 6 20 A400 H5 AV83 °
Surtido en almacén "
[}
t
Q
£
(1]
T
c
3
('S
Forma 1
Forma Numero de modelo D T H J V) Vs Especificacion para CC Nota
1 34261485 100 10 20 4 40 CB80H5AVi8 Para tamaros de grano 151 - 64,

Repasado en la maquina

10974 100 10 20 3 40 A80 M5 Av217 Para tamanos de grano 151 - 64,
Repasado en la maquina

a2

372459 100 10 20 3 40 C240 H5AV18 Para tamafios de grano < 54,
Repasado en la maquina

178029 100 10 20 3 40 A240 M5 AV217 Para tamafos de grano < 54,
Repasado en la maquina

746089 140 20 20 3 40 C80J5V15 Repasado en SF40
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Forma Numero de modelo D T H Vs Especificacion para CC Nota

34381321 150 10 20 40 C80H8V15 Dureza estandar,

para tamafos de grano 151 - 64
34317906 150 10 20 40 C80J5V15 Mas duro que el estandar,

para tamafos de grano 151 - 64
34381313 150 10 20 40 C120H5A V18 Dureza estandar,

para tamanos de grano 54 - 46
34381322 150 10 20 40 C120J5V15 Mas duro que el estandar,

para tamafos de grano 54 - 46
34381315 150 10 20 40 C240H5AV18 Para tamafios de grano 35 - 20
34381326 150 10 20 40 A120 M5 AV217 Para tamafos de grano 54 - 46
34381328 150 10 20 40 A240 M5 AV217 Para tamafos de grano 35 - 20
34304382 150 10 20 40 A400 H5 Av83 Para tamafios de grano KG < 20 um
34381312 150 20 20 40 C80H8VI15 Dureza estandar,

para tamafos de grano 151 - 64
34381317 150 20 20 40 C120H5AV18 Dureza estandar,

para tamanos de grano 54 - 46
34381314 150 20 20 40 C120J5V15 Mas duro que el estandar,

para tamafos de grano 54 - 46
34381320 150 20 20 40 C240H5AV18 Para tamafios de grano 35 - 20
34381324 150 20 20 40 A120 M5 AV217 Para tamafos de grano 54 - 46
34304383 150 20 20 40 A240 M 5AV217 Para tamafos de grano 35 - 20
34279644 150 20 20 40 A400 H5 AV83 Para tamafios de grano KG < 20 pm
34531323 175 12 31,75 C80 H5 AV18 Dureza estandar, para tamanos de

grano

151 - 64, maquina Cleveland
34531325 175 12 31,75 C120 H5 AV18 Para tamafos de grano < 64

maquina Cleveland
34531559 175 12 31,75 89A240 M5 AV217 Para tamafios de grano 35 - 20
34531563 175 12 31,75 89A800 G5 AV83 Para tamafos de grano KG < 15 ym
34033629 250 10 51 A240 M5 AV217 Para tamafios de grano D35-D20
128601 300 20 76,2 35 A120 M5 AvV217
34023730 300 20 76,2 35 A240 M5 AvV217
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Produccion
de herramienta

Surtido en almacén

B L
8380
c 8 'g_
-]
Forma 90AS 25¢
SEe
©
Forma Numero de modelo B (] L Especificacion para CC En existencias Nota g g ?5:
ac
o 90AS 845594 24 13 100 89A120J7 Av217 [ Para tamafos de grano > 126
678952 24 13 100 A240 STARTEC ° Para STARTEC XP-P, XP-P+, RC
y HP
678953 24 13 200 A240 STARTEC ° Para STARTEC XP-P, XP-P+, RC
y HP 5 Eo
c SS9
845595 24 13 100 89A240 J7 AV217 ° Para STARTEC XP-P, XP-P+y -g%%ﬁ
HP, tipo mas duro T2Ed
EEFS
213930 24 13 200 89A240 J7 AV217 Para STARTEC XP-P, XP-P+y 2 5%
HP, tipo mas duro ©
283422 24 13 100 89A240 J7 AV217 Para STARTEC XP-P, XP-P+y
HP, tipo mas duro
34204258 24 13 200 89A240 J7 AV217 Para STARTEC XP-P, XP-P+y
HP, tipo mas duro
932780 25 13 200 89A240 H7 Av83 ° Para tamafios de grano > 46 °
g
577953 24 13 200 89A600 J5 AV283 (] Para tamafios de grano <= 46 E
395773 50 25 200 89A120H7 AV17 ° Para tamafios de grano = 126
460976 50 25 200 89A120J7 Av217 ° Para tamafios de grano = 126
464290 50 25 200 89A240J7 AV17 ® Para tamafios de grano > 46
8
c
33531 25 13 100 89A600-25 V83 ° Para tamafos de grano <= 46 g
2
251584 50 25 200 89A600-25V83 ) Para tamafios de grano <= 46 i
112055 50 25 200 50C220C4 B22 ® Para tamafios de grano > 46 y

<= 126 aglomerado con resina
sintética







4. Reafilado de herramientas
rotatorias

4.1 STARTEC BASIC 118
Herramientas de rectificado de diamante para rectificado

en humedo

4.2 STARTEC BASIC 127

Herramientas de rectificado de CBN para rectificado en hiumedo

4.3 DIAGO 130
Herramientas de rectificado de diamante para rectificado en seco

4.4 AMIGO 135
Herramientas de rectificado de CBN para rectificado en seco

4.5 SKYTEC BASIC+ 140
Para herramientas de rectificado de PCD y herramientas
de corte de CBN
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Produccion
de herramienta

4.1 STARTEC BASIC
Herramientas de rectificado de diamante para
rectificado en humedo

Para el reafilado profesional de herramientas de vastago
de metal duro, TYROLIT ofrece herramientas abrasivas
especialmente adaptadas al desbaste en humedo. Las
herramientas abrasivas de diamante STARTEC BASIC
se caracterizan por su alto rendimiento de arranque de
material y el 6ptimo mantenimiento del perfil. El resulta-
do son una extraordinaria calidad de la superficie, una
optima calidad de los filos cortantes y la méxima preci-
sion de forma de las herramientas afiladas.

acero rapido

o
$5
c ©
ST
o9
3§
S

[
= 0
a c

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Efecto secundario positivo: De ser necesario, las herramientas
abrasivas de diamante STARTEC BASIC también son adecuadas
para la fabricacion de herramientas de vastago.

) . . .
3 Surtido en existencias
g
Q
o
0 o ——
: - 4 ]
' j - : T S
H x Lo Lg—jJ
Forma 1A1 Forma 4A2 Forma 11A2
7]
]
§ i .
5 7 — 7 ] ' ! L0 7 BT
Z A i // - ~ ) i v &R 777
Vymmv/R ] : i
H ]
Forma 11V9 Forma 12V9 Forma 12A2D Forma 4BT9 Forma 4ET9
Forma Numero de modelo D T H U w X V°  Especificacion En existencias
1A1R 73837* 100 1 20 1 5 D151 C100 B53 °
175978* 150 1 20 1 7 D151 C100 B53 °
34412734* 150 1 22 1 7 D151 C100 B53 °
145778* 200 12 22 1.2 7 D126 C100 B53 °
129754* 200 1,2 30 1,2 7 D126 C100 B53 °
V1 34220157* 100 10 20 10 10 20 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
719724~ 125 12 20 12 10 20 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
1A1 34412732* 100 10 20 10 3 D126 C75 B48 °
437298 100 10 20 10 6 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
34227733* 100 10 20 10 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
401514 125 12 20 12 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS °

® ... Disponible en stock /*jRecomendacion de TYROLIT!

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
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Forma Numero de modelo D T H V] w X V°  Especificacion En existencias
4A2 213274* 125 10 20 5 2 D64 C50 B53 °
11A2 34412733 100 30 20 8 2 D64 C50 B48 [
11v9 390970 75 30 20 2 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS [
34166294* 100 35 20 2 10 STARTEC-BASIC DE126 3BS °
357223 100 35 20 2 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
34296485* 100 35 20 3 10 STARTEC-BASIC DE126 3BS °
532514* 100 35 20 3 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
34412731* 100 35 20 3 10 STARTEC-BASIC DE54 3BS CNC )
12v9 495020 75 20 20 2 6 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
613634* 100 20 20 2 10 STARTEC-BASIC DE126 3BS °
532510* 100 20 20 2 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
532529 100 20 20 3 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
588699* 125 25 20 2 10 STARTEC-BASIC DE126 3BS °
363993 125 25 20 2 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS °
532540 125 25 20 3 10 STARTEC-BASIC DE64 3BS [
631183* 125 25 20 3 10 STARTEC-BASIC DE54 3BS °
12A2D 34412676* 100 25 20 10 3 D64 C75 B48 °
34412677 100 25 20 10 3 D126 C75 B48 °
495044 125 25 20 15 3 D54 C75 B48 °
34412678* 150 25 20 10 3 D126 C75 B48 °
4BT9 941157+ 100 10 20 10 1 D91 C75 B53 °
4ET9 897024 150 14 32 10 1 D126 C100 B °

® ... Disponible en stock / *jRecomendacion de TYROLIT!

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda. Consultar plazos de entrega.
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Surtido estandar

D
L
7 |
Y
i
Forma 1A1 Forma 11V9 Forma 12V9 Forma 1V1
Forma Numero de D T H U W X V°  Especificacion Nota
modelo
1A1 34301110 75 4 20 4 6 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34285810 75 10 20 10 6 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301114 100 8 20 8 6 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301120 100 12 20 12 10 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301132 100 18 20 18 10 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301133 100 20 20 20 10 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301135 1258 20 8 6 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301137 125 12 20 12 10 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301139 125 18 20 18 10 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301140 125 20 20 20 10 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301142 150 15 20 15 10 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301143 150 20 20 20 10 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
1A%l 34301147 100 10 20 10 10 30 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado y la
produccion, sangrado o frontal
34301154 1256 20 6 10 15 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301156 125 10 20 10 10 30 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado y la
produccién, sangrado y frontal
34301158 125 15 20 15 10 15 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301161 150 12 20 12 10 15 STARTEC BASIC DE54-3-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
11V9 34301162 75 30 20 10 STARTEC BASIC DE46-4-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301165 125 40 20 10 STARTEC BASIC DE46-4-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
12V9 34301170 125 25 20 10 STARTEC BASIC DE46-4-BS Adecuada para el reafilado
y la produccién
34301182 150 25 20 10 STARTEC BASIC DE46-4-BS Adecuada para el reafilado

y la produccién

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.

Consultar plazos de entrega.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmente adaptadas para el repasado. Encontrara nuestro surtido
en la pagina 112.

b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de brocas
Para el uso de nuestros muelas de rectificado de brocas STARTEC BASIC,
los técnicos de aplicacion de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Direccioén del rectificado

Proceso de Velocidad de corte Desplazamiento vt

rectificado vc [m/s] Penetracion/ae [mm] [mm/min.] Adelante Atras Refrigeracion Nota
Rectificado 20-25 véase tabla Q'w X Necesaria

de brocas

Rectificado 24 -30 Profundidad total 40 - 100 Necesaria

de superficies

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacion del refrigerante 6ptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.
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Produndidad del perfil ae [mm]

STARTEC BASIC
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Tabla Q'w

Los valores de la tabla siguiente proporciona in-
formacién sobre el rendimiento durante el pro-
ceso de rectificado Q'w. Mediante la penetra-
cién ae (profundidad del perfil), puede encontrar
el desplazamiento éptimo vt para el uso con

las muelas de rectificado de brocas STARTEC

Valores estandar para rectificado de brocas

XP-P. Los valores de desplazamiento obtenidos
dependen del diametro de la pieza de trabajo,
el angulo de ataque de las brocas, el lubricante
de refrigeracién empleado y el rendimiento de
la maquina disponible.

Q‘w [mm3/s.mm]

Gama de productos vc [m/s] Estandar
STARTEC BASIC 20-25 1,3t02,6
Desplazamiento vt [mm/min]

120 | 140
2,0 23
2,4

Calculo de valores
Q‘'w =ae x vt/ 60
vt=Q‘'w x 60/ ae

- vt estandar STARTEC BASIC

Potencialde optimizacion vt
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STARTEC BASIC Herramientas de rectificado
de diamante para rectificado en humedo

TYROLIT ofrece herramientas de rectificado
adaptadas a una forma con especificaciones
a medida para el reafilado de herramientas de
taladrado de alto rendimiento.

acero rapido

Produccion de
herramienta de

Los perfiles de las herramientas de rectificado se adaptan
Optimamente a los tipos de broca en cuestion y al trabajo
de mecanizado. Los muelas rectificadoras impresionan por
su gran rendimiento de arranque, asi como por su excelente
mantenimiento del perfil.
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Surtido estandar de brocas Kennametal SE y HP

1FV1

rectificado de puntas

§ Forma Numero de Tipo de broca  Aplicacion D T H U X R1 R2 V° Especificacion
S modelo
£
3 14FV1 34157285 KSEGWO03-04FP Rectificado frontal/ 125 8 20 6 6 0.4 0.4 20 DE543PD
é rectificado de puntas STARTEC BASIC
1FV1 34039308 KSEGWO03-06FP Rectificado frontal/ 125 8 20 8 8 0.8 0.5 20 DE543PD
rectificado de puntas STARTEC BASIC
34039309 KSEGWO06-08FP Rectificado frontal/ 125 10 20 10 6 1.2 0.8 20 DE543PD
rectificado de puntas STARTEC BASIC
34039310 KSEGWO08-11FP Rectificado frontal/ 125 12 20 12 6 1.7 1 20 DE543PD
rectificado de puntas STARTEC BASIC
34157288 KSEGW11-15FP Rectificado frontal/ 125 16 20 16 6 2.3 1.3 20 DE543PD
rectificado de puntas STARTEC BASIC
34039351 KSEGW15-20FP Rectificado frontal/ 125 22 20 22 6 3 1.7 20 DE543PD
rectificado de puntas STARTEC BASIC
34157289 KSEGW20-25FP Rectificado frontal/ 125 25 20 25 5 42 22 20 DE543PD
rectificado de puntas STARTEC BASIC
34157275 KSEGW25-32FP Rectificado frontal/ 125 28 20 28 71 5 3 20 DE543PD

STARTEC BASIC

Las herramientas de rectificado para los tipos de broca SE y HP se perfilan
con un angulo de superficie V° de 20° y dos radios diferentes R1 y R2.
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Surtido estandar de brocas Kennametal TF

Forma Numero de modelo Tipo de broca Aplicacion D T H U X R1 R2 Vv° Especificacion
14FVA1 34157276 KTFGWO03-07F Rectificado de 125 8 20 6 5 0.2 24  DE543PD
superficies STARTEC BASIC
1FV1 34157277 KTFGWO07-11F Rectificado de 125 8 20 8 5 0.5 24  DE543PD
superficies STARTEC BASIC
34157278 KTFGW11-20F Rectificado de 125 13 20 13 6 1 24  DE543PD
superficies STARTEC BASIC
34157279 KTFGW20-25F Rectificado de 125 16 20 16 6 1.5 24  DE543PD
superficies STARTEC BASIC
14FVA 34161162 KTFGWO03-07P Rectificado de 125 8 20 6 5 0.2 15 DY323PD
puntas STARTEC BASIC
34161163 KTFGWO07-11P Rectificado de 125 8 20 8 5 0.5 15  DY323PD
puntas STARTEC BASIC
34161172 KTFGW11-20P Rectificado de 125 13 20 13 6 1 15  DY323PD
puntas STARTEC BASIC
34157284 KTFGW20-25P Rectificado de 125 16 20 16 6 1.5 15  DY323PD

puntas

STARTEC BASIC

Las herramientas de rectificado para el tipo de broca TF se disefian para el rectificado de superfi-
cie con un angulo V° de 24° y para el aguzado con un angulo V° de 15°. En el diametro menor de la
muela se usa un radio R que se corresponde con el perfil de la broca.

Surtido estandar de brocas Kennametal TF

D
Il
T
|
T
H
1A1
Forma Numero de modelo Tipo de broca Aplicacion D T H U X R1 R2 Vv° Especificacion
11V9 881915 KTXGWO03-25F Rectificado de 100 35 20 10 20 DE463PD
superficies STARTEC BASIC
1A1 34157274 KTXGWO03-12F Rectificado de 100 5 20 5 6 DE763PD
superficies STARTEC BASIC
34157273 KTXGWO03-25F Rectificado de 100 5 20 10 6 DE763PD

superficies

STARTEC BASIC

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente para

otros tipos de broca a demanda. Consultar plazos de entrega.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmente adaptadas para el repasado. Encontrara nuestro surtido
en la pagina 112.

b. Recomendaciones de aplicacion para reafilado
Para el uso de herramientas de rectificado para reafilado, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de Velocidad de corte Penetracion/ae miento vt Refrigera-
rectificado vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Reafilado 22 -24 Dimensién de la 80 - 150 X Necesaria En el caso de
de brocas correccién brocas con
Kennametall TC de revestimiento,
los tipos SE, HP, debe elegirse un
TFy TX desplazamiento
superior al grosor
de la capa.

Esta disponible el
software especial
de Kennametal

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacion del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.
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4.2 STARTEC BASIC
Herramientas de rectificado de CBN en humedo

Para el rectificado profesional de herra-
mientas rotatorias de carburo de wolframio.
Las herramientas de rectificado STARTEC
BASIC CBN se caracterizan por un gran ren-
dimiento de arranque y un excelente mante-
nimiento del perfil. Esto redunda en un aca-
bado de superficie sobresaliente, una calidad
de canto de corte éptima y una precision de
forma maxima de las herramientas rectifica-
das.

Surtido en existencias

D

/ -
%I-W// |
H

N

s

I
f
1
f
H

Forma 1A1R Forma 1A1 Forma 1V1 Forma 11V9 Forma 12V9

8 D W | D ‘
W w ‘ W
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x| ez ) x 1 »—t S : g %._
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N A ] o A *
Forma 12A2D Forma 6A2 Forma 11A2 Forma 4BT9

Forma Numero de modelo D T H U X v Especificacion En existencias

1A1R 486834 100 1 20 1 5 B126 C100 B53 °

1A1 906950 100 6 20 6 6 STARTEC-BASIC BL126 3PD @
906951 100 10 20 10 6 STARTEC-BASIC BL126 3PD @
34412847 100 10 20 10 60 B126 C75 B42 °
906954 125 10 20 10 6 STARTEC-BASIC BL126 3PD @

* jRecomendacion de TYROLIT!
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|3
o K] Forma Numero de modelo D T H w X \" Especificacion En existencias
V1 906946 125 12 20 12 6 45  STARTEC-BASIC BL126 3PD °
906947 150 6 20 6 6 15  STARTEC-BASIC BL126 3PD °
P
:é % :-é 11v9 75669 75 30 20 2 10 STARTEC-BASIC BL126 3PD °
é S § 494983 7% 3 20 2 10 STARTEC-BASIC BL76 3PD °
‘g E 8 110170* 100 35 20 2 10 STARTEC BASIC BL126 3 PD °
494985 100 3 20 2 10 STARTEC-BASIC BL76 3PD °
86883* 100 35 20 3 10 STARTEC BASIC BL126 3 PD °
532564 100 3 20 3 10 STARTEC-BASIC BL76 3PD °
P 12v9 75679* 100 20 20 2 10 STARTEC BASIC BL126 3 PD °
g‘eg% 532571 100 20 20 2 10 STARTEC BASIC BL76 3 PD °
é.g §§ 75685 125 25 20 2 10 STARTEC BASIC BL126 3 PD °
& ﬁ%’ 496542* 125 25 20 2 10 STARTEC BASIC BL126 3 PD CNC @
p 495027 125 25 20 2 10 STARTEC BASIC BL76 3 PD °
12A2D 495046 100 25 20 5 3 B91 C100 B °
173082 125 25 20 15 3 B91 C100 B
34231631* 150 25 20 10 3 B126 C75 B75
a 6A2 495038 125 30 20 5 3 STARTEC BASIC BL91 3PD °
é 495037 150 3 20 5 3 STARTEC BASIC BL91 3PD
& 11A2 34412848* 100 30 20 8 2 B64 C50 B48 °
4BT9 886140 100 10 20 10 1 B126 C75 B53 °
495058 125 10 20 10 1 STARTEC-BASIC BL126 3PD °

* iRecomendacion de TYROLIT!

Fundamentos

Disponible en stock.
También se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Tenga en cuenta que los plazos de entrega serdn mas largos.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmente adaptadas para el repasado. Encontrara nuestro surtido
en la pagina 112.

Produccion de
herramienta de
acero rapido

b. Recomendaciones de aplicacion para reafilado
Para el uso de herramientas de rectificado para reafilado, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Desplaza- Direccion del rectificado @ é 2o
Proceso de Velocidad de corte Penetracién/ae miento vt Refrigera- _5 23
rectificado vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras cion Nota % _5 g%

CE=T

Reafilado de 24 - 30 Dimension de la 80 - 150 X Necesaria En el caso de § %%
herramientas de correccion herramientas con °
acero rapido, en revestimiento,
humedo debe elegirse un

desplazamiento
superior al grosor
de la capa.

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una aportacién del refrigerante éptima
y la fijacion de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacién de seguridad de la pagina 156.

Reafilado

Fundamentos
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Produccion
de herramienta
de CW

4.3 DIAGO
Herramientas de diamante para rectificado en seco

Para el reafilado profesional de herramientas
rotatorias de carburo de tungsteno, TYROLIT
ofrece herramientas de rectificado especialmen-
te adaptadas al rectificado en seco. Una éptima
disipacion de calor en la zona de rectificado y

un gran rendimiento de arranque, asi como un
excelente mantenimiento del perfil caracterizan
a las herramientas de rectificado de diamante de
la gama de productos DIAGO. Esto redunda en
un acabado de superficie sobresaliente, una cali-
dad de canto de corte 6ptima y una precision de
forma méaxima de las herramientas rectificadas.

acero rapido

o
$5
c ©
ST
o9
3§
S

[
= 0
a c

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Surtido en existencias

Reafilado

D

X w w
: 5 — % B
i S Z R © = Z 7 '_t
g ~ e i
é Forma 1A1 Forma 11V9 Forma 12V9 Forma 12A2
o
5 b D ‘ D ‘ D
5 w w w W ‘
. J : 7 | : $% w %ﬁ
x i - = © x i " JZI i c
1| H lA_] } A_] }
Forma 12A2D Forma 12A2F Forma 4A2 Forma 4BT9
Forma Numero de modelo D T H w X Especificacion En existencias
1A1 640978 100 10 20 10 D64 C50 B °
11v9 249717 75 30 20 2 6 D125 C75B ®
679634 75 30 20 2 10 DIAGO D126 C75 B °
721301 75 30 20 2 10 DIAGO D64 C50 B °
676589 100 35 20 2 10 DIAGO D181 C75B °
46198 100 35 20 3 10 DIAGO D181 C75B °
675309 100 35 20 2 10 DIAGO D126 C75 B °
335803 100 35 31,75 2 10 DIAGO D126 C75 B °
681915 100 35 20 2 10 DIAGO D91 C75 B °
675272 100 35 20 2 10 DIAGO D64 C50 B °
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Forma Numero de modelo D T H w X Especificacion En existencias

11v9 576021 100 35 20 2 10 D126 C75B °
5028 100 35 20 3 10 D126 C75B °
561390 100 35 20 3 10 D126 C75 B °
675318 100 35 20 3 10 DIAGO D126 C75 B °
721303 100 35 20 3 10 DIAGO D64 C50 B °
679946 125 40 20 3 10 DIAGO D126 C75 B °

12V9 696324 75 20 20 2 6 DIAGO D126 C75 B [}
721319 75 20 20 2 6 DIAGO D64 C50 B °
689930 100 20 20 2 10 DIAGO D126 C75 B °
311250 125 25 20 2 10 D126 C75 B °
90998 125 25 20 2 6 D54 C65 B °
194540 100 20 20 2 10 DIAGO D91 C75 B °
43588 100 20 20 2 10 D91 C75B °

12A2 19220 125 16 20 6 2 D126 C75B
291603 150 18 20 5 3 D91 C75B

12A2D 104376 100 25 20 5 3 D91 C75B ®
28162 100 25 20 6 2 D126 C75 B °
38012 100 25 20 6 2 D64 C50 B °
462949 100 27 20 6 4 D64 C50 B ®
779789 100 25 20 10 3 D91 C75B °

12A2F 102902 125 23 20 5 4 D126 C50 B °
842923 125 23 20 5 4 D151 C75B [}
731399 125 23 20 5 4 D151 C75B °
731387 125 23 20 5 4 D64 C50 B °
97868 125 23 20 5 4 D64 C50 B °
416671 150 22 20 4 3 D64 C50 B °
679671 150 23 20 5 4 D126 C75 B °

Produccion
de herramienta

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Reafilado

Fundamentos
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o K] Forma Numero de modelo D T H w X Especificacion En existencias
4A2 86734 125 10 20 5 2 D64 C50 B [
480500 125 10 20 5 2 D126 C75 B )
215813 150 12 20 5 2 D126 C50 B °
436472 150 12 20 5 2 D64 C50 B [
4BT9 255835 100 10 20 10 1 D91 C75B )

acero rapido

® ... Disponible en stock
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Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.

miento
de herramientas

Recomendaciones de aplicacion

Acondiciona-
de desbaste

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmnete adaptadas para el repasado. Encontrara nuestro surtido
en la pagina 112.

b. Recomendaciones de aplicacion para reafilado
Para el uso de herramientas de rectificado para reafilado, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Reafilado

Desplaza- Direccioén del rectificado

Proceso de Velocidad de corte Penetracion/ae miento vt Refrigera-

rectificado vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras cién Nota

Reafilado de 16 - 22 Dimension de la 50 - 120 X En el caso de
§ herramientas correcciéon herramientas con
5 de carburo de revestimiento,
5 wolframio, en seco debe elegirse un
g desplazamiento
'S

superior al grosor
de la capa.

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una fijacion éptima de la
pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacioén de seguridad de la pagina 156.
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Herramientas de diamante para rectificado
en seco en EWAG WS11

TYROLIT ofrece herramientas de rectificado de diamante
adaptadas al rectificado de herramientas de precision de carburo
de tungsteno en maquinas EWAG WS11. Las especificaciones
optimizadas garantizan unos cantos de corte excelentes y un
acabado de superficie perfecto en las herramientas desbastadas.

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Surtido estandar

miento
de herramientas

Acondiciona-
de desbaste

‘
|
|H.|

Forma 12A2D

Forma Numero de modelo D T H w X Especificacion Nota
12A2D 201729 D126 C75 B Desbaste previo, arranque de
material rapido §
34032701 D46 C75 B Arranque de material medio "uﬁ’
15226 75 22 20 3 8 D20 C75B Cantos de corte mejorados «
15211 D15 C75B Acabado fino
642021 D7 C50 B Acabado pulido

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.

Fundamentos
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Recomendamos las muelas de repasado especialmente adaptadas para repasar en la maquina.

Forma 1 Forma 90AS
Forma D T H Especificiacion Numero de modelo En existencias Notas
1 A120M5V 34023777 Para tamafios de grano < D126
A240M5V 178029 Para tamafos de grano
<D46y=D15
AB00G5V 34070169 Para tamafios de grano < D7
C120H5V 78685 ° Para tamafios de grano< D126
100 10 20
C240H5V 372459 Para tamanos de grano
< D46y = D20
3 ; C600H5V 606366 Para tamafios de grano < D15
Forma B (o] L Especificiacion Numero de modelo En existencias Notas
90AS 24 13 100 A120H7V 845593 [ Para tamafios de grano < D126
@
S, 24 13 100 A240J7V 845595 e Para tamafos de grano < D46
y = D20
AB00-25V 33531 ° Para tamafios de grano < D15
25 13 100

® ... Disponible en stock

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda
Consultar plazos de entrega.

b. Recomendaciones de aplicacion para reafilado
Para el uso de herramientas de rectificado para reafilado, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Proceso de Desplazamiento vt [mm/

rectificado Velocidad de corte vc [m/s] Penetracion/ae [mm] min.] Nota

Reafilado de herra- 18-20 0.2-0.007 Manual La penetracién maxima ae depen-
mientas de carburo de del tamafo de grano empleado
de wolframio, en

seco

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una fijacion 6ptima de la pieza.
Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.
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4.4 AMIGO - Herramientas de CBN para

rectificado en seco

Para el reafilado profesional de herramientas
rotativas de acero rapido, TYROLIT ofrece
herramientas de rectificado especialmente
adaptadas al rectificado en seco. Una 6ptima
disipacion de calor en la zona de rectificado y
un gran rendimiento de arranque, asi como un
excelente mantenimiento del perfil caracterizan
a las herramientas de rectificado de CBN de la
gama de productos AMIGO. Esto redunda en un
acabado de superficie sobresaliente, una calidad
de canto de corte 6ptima y una precision de
forma maxima de las herramientas rectificadas.

Surtido en existencias
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Produccion de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Reafilado
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Forma 1A1

LA

Forma 12V9
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Forma 12A2
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Fundamentos
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Forma 12A2D Forma 12A2F
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H

Forma 12C2F

7| 1%

e

Forma 6A2

D

A, f

Forma 4BT9

Forma Numero de modelo D T H

Especificacion

1A1 620464 100 10 20

10 6

B126 C50 B54 BA
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o 8 Forma Numero de modelo D T H w U X Especificacion
11Vv9 640777 75 30 20 2 10 AMIGO B126 C75 B
666288 100 35 20 2 10 AMIGO B181 C75 B
561391 100 35 20 2 10 B151 C75B
617388 100 35 20 2 10 AMIGO B126 C75 B
o 9
R 644514 100 35 20 2 10 AMIGO B91 C75 B
o= a2
g .é g 636398 100 35 20 3 10 AMIGO B126 C75 B
=] =
8 g ] 649723 100 35 32 2 10 AMIGO B126 C75 B
o c
641854 125 40 20 2 10 AMIGO B126 C75 B
644532 125 40 20 2 10 AMIGO B91 C75B
12v9 703242 75 20 20 2 6 AMIGO B126 C75 B
636658 100 20 20 2 10 AMIGO B126 C75 B
& § © 840506 125 25 20 2 10 AMIGO B126 C75 B
c 5%
22288 12A2 436484 150 18 20 5 2 B126 C50 B
528 P
s EE% 124644 150 18 20 5 3 B126 C50 B
T
< 3 337051 150 18 20 4 3 B126 C75B
649692 175 20 20 6 2 B151 C75 B
12A2D 217976 100 25 20 6 2 B126 C50 B
666137 100 25 20 6 3 B126 C50 B
12A2F 69502 125 23 20 5 4 B126 C50 B
o
©
2
®
Q
(14
12C2F 646778 125 23 20 5 5 4 AMIGO B91 C75B
641839 125 23 20 5 5 4 AMIGO B151 C75B
641842 150 23 20 5 5 4 AMIGO B151 C75 B
B6A2 735896 100 30 20 3 6 B126 C75 B
4BT9 119325 100 10 20 10 1 B126 C75B

Fundamentos

@ ... Disponible en stock

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Hay disponibles en stock muelas repasadoras especialmente adaptadas para el repasado. Encontrara nuestro surtido

en la pagina 112.

b. Recomendaciones de aplicacion para reafilado
Para el uso de herramientas de rectificado para reafilado, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Desplaza- Direccion del rectificado
Proceso de Velocidad de corte Penetracion/ae miento vt Refrigera-
rectificado vc [m/s] [mm] [mm/min.] Adelante Atras cion Nota
Reafilado de 20-25 Dimensién de la 50 - 120 X En el caso de
herramientas de correccion herramientas con
acero rapido, en revestimiento,
seco debe elegirse un

desplazamiento
superior al grosor
de la capa.

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una fijacion éptima
de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.

Produccion
de herramienta

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Reafilado

Fundamentos
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Herramientas de CBN para rectificado
en seco en EWAG WS11

TYROLIT ofrece herramientas de rectificado de CBN
especialmente adaptadas al rectificado de herramientas
de precision de acero rapido en maquinas EWAG WS11.
Las especificaciones optimizadas garantizan unos cantos
de corte excelentes y un acabado de superficie perfecto
en las herramientas rectificadas.

Surtido estandar

|
H.]

Forma 12A2D

Forma Numero de modelo D T H w X Especificacion Nota
12A2D 206511 B126 C75B Desbaste previo, gran arranque
de material
208513 B54 C75B Arranque de material medio
770469 w2 2 3 3  B30C75B Acabado fino
770467 B15C75B Acabado pulido

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.
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Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado
Recomendamos las muelas de repasado especialmente adaptadas para repasar en la maquina.

Forma 1 Forma 90AS
Forma D T H Especificiacion Numero de modelo En existencias Notas
1 A120M5V 34023777 Para tamafios de grano < D126
A240M5V 178029 Para tamafos de grano
<D46y=D15
AB00G5V 34070169 Para tamafios de grano < D7
C120H5V 78685 ] Para tamafios de grano < D126
100 10 20
C240H5V 372459 Para tamanos de grano
< D46y = D20
. C600H5V 606366 Para tamafios de grano < D15
Forma B (] L Especificiacion Numero de modelo En existencias Notas
90AS 24 13 100 A120H7V 845593 ° Para tamafios de grano < D126
24 13 100 A240J7V 845595 ® Para tamafios de grano < D46
y = D20
AB00-25V 33531 ) Para tamafios de grano < D15

25 13 100

® ... Disponible en stock

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda
Consultar plazos de entrega.

b. Recomendaciones de aplicacion para reafilado
Para el uso de herramientas de rectificado para reafilado, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Proceso de Desplazamiento vt [mm/

rectificado Velocidad de corte vc [m/s] Penetracion/ae [mm] min.] Nota

Reafilado de herra- 18-20 0,007-0,2 Manual La penetracién maxima ae depen-
mientas de carburo de del tamafio de grano empleado

de wolframio, en
seco

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacién presuponen una fijacion éptima
de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.
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Produccion
de herramienta

4.5 SKYTEC BASIC+ - Rectificado de
herramientas de corte de PCD y PCBN

Hay disponible un amplio surtido de
herramientas de rectificado, en especial para
afilar herramientas de eje con cantos de
corte de PCD o PCBN. La linea de productos
SKYTEC PCD-BASIC+ representa lo mejor en
herramientas de rectificado. Los niveles mas
bajos de melladura de cantos y un aumento
en el rendimiento del arranque de material
garantizan tiempos de rectificado menores

e intervalos de repasado mayores. Se trata
de grandes mejoras con respecto a las
herramientas de rectificado convencionales.
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Reafilado

Surtido en existencias
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x A AT ‘ e
Lﬂ—J H i s
Forma 6A2T Forma 14A1 Forma 11A2B
Forma Numero de modelo D [mm] T[mm] H[mm] W/U[mm] X[mm] Especificacion C100
6A2H 735142 4 5 D9VB+ °
735143 4 5 D15VB+ °
617338 6 8 D15VB+ °
702920 5 6 D64VB+
735144 10 10 DOVB+ °
735147 150 40 40 10 10 D15VB+ °
34205081 10 10 D46VB+
617337 20 10 D15VB+
735148 20 10 D20VB+
735150 20 10 D32VB+

683341 20 10 D64VB+
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Produccion
de herramienta

Forma Numero de modelo D [mm] T[mm] H[mm] W/U[mm] X[mm] Especificacion C100
PN 14A1 34464677 4 5 D12VB+ °
P "‘\ 34464677 350 20 127 6 10 D12VB+ °
A
S
b .'{
~ s o0
e T°3T Q9
© .2
11A2B 165927 4 6 DOVB+ § £8
- gg®
165050 10 10 DOVB+ k¢
- ot o
165055 20 8 DOVB+ a2’
- 200 57 50
166628 4 6 D15VB+
166631 10 10 D15VB+
168325 20 10 D15VB+
165056 5 6 DOVB+ °
— v Se
165093 8 10 D9VB+ £.5%
228
165100 10 10 DOVB+ '1;;.5 L
- 250 70 60 SEST
165105 20 8 DOVB+ g <3
—_— T
166656 10 10 D15VB+
168327 20 8 D15VB+

® ... Disponible en stock

Se pueden producir herramientas de rectificado especificas para el cliente a demanda.
Consultar plazos de entrega.

Reafilado

Recomendaciones de aplicacion

a. Recomendaciones de aplicacion para repasado

Ademas de la eleccion correcta de la especificacion, el repasado y el afilado también son fac-
tores importantes. El repasado se lleva a cabo con una muela de carburo de silicio ceramico
que produce la geometria y la planitud de la capa abrasiva. Después del perfilado, se realiza
el afilado mediante una piedra de avivado de corinddn ceramico o de carburo de silicio cera-
mico que restaura el aglomerante y vuelve a dejar al descubierto los diamantes.

Fundamentos

S8 96e oneeae OHBVOA
eoace e ae ®aqge

S~ %V
Perfilado Afilado
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Muela de repasado recomendada: forma 1

Numero de material D T

H Especificacion

En existencias

473304 75 20

12.7 C120J5V15

Piedra de avivado recomendada: forma 90AS

Forma 90AS
Forma Numero de material B (o] L Especificacion En existencias
90AS 845595 25 13 100 89A240J7AV17 °
%-' o 33531 25 13 100 89A600-25V83 °
703371 25 13 100 1C40014AV18
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b. Recomendaciones de aplicacion para rectificado de PCD/PCBN
Para el uso de nuestras herramientas de rectificado para PCD/PCBN, los técnicos de aplicacion
de TYROLIT recomiendan los siguientes parametros:

Rectificado periférico de PCD

o 9
2
Aplicacion Requisitos para cantos de corte Valores estandar para virutado Especificacion :8 _g '®
y superficies factible SEo¢
3L
Desbaste previo Bajo >20um al®
Rectificado universal Medio 10-20um
Rectificado de acabado  Alto <10um
Acabado fino Muy alto <8um

Apto para el uso en maquinas EWAG o Coborn manuales o controladas por CNC.

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Rectificado periférico de PCBN

Aplicacion Requisitos para cantos de corte Valores estandar para virutado Especificacion
y superficies factible

Desbaste previo Bajo >20 ym DU46K53VB

Rectificado universal Medio 10-20 ym

Rectificado de acabado  Alto >10 pm

Reafilado

Apto para el uso en maquinas EWAG o Coborn manuales o controladas por CNC.

Rectificado periférico de herramientas de corte de PDC y PCBN

Parametro é
Velocidad de corte [vc]: 15-25 m/s %
Oscilacién/n.° de carreras: 40-120 pasadas/min. E
Presion: 2,5a3,5bar

RS09, RS15, EWAMATIC RS12 posicién 1 a3

Tenga en cuenta que los parametros de aplicacion presuponen una aportacién del refrigerante éptima y la fijacion
de la pieza. Tenga en cuenta asimismo la informacion de seguridad de la pagina 156.
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Produccion
de herramienta
de CW

5.1 Designacion de forma
de herramientas de rectificado con superabrasivos

Para identificar con fiabilidad las herramientas de rectificado
con superabrasivos en funcion de su forma basica y de la
disposicién de la capa de rectificado, estas herramientas

se describen de acuerdo con la designacion de forma de la
FEPA en TYROLIT. Estas designaciones de forma siempre
incluyen uan descripcién de la forma del arrastre, de la forma
del revestimiento y de la disposicion de la capa de retificado
en el arrastre.

acero rapido

Produccion de
herramienta de

miento

(2]
S
5%
E3
5o
20
]
T

Acondiciona-

Reafilado

Formas basicas

Forma Descripcién Forma Descripcién

1 E—— muela recta sin encai 11 m concavo decreciente
-__- je H con borde cilindrico
45° <v<90°
concavo decreciente
2 -:- muela de aro 11 E hacia el interior sin
borde

45° = v s 90°

Fundamentos

o ol e "o m——md® o

un lado
v s 45°

4 muela recta, conicadeun 14 muela recta, rebajado
‘:' lado u de ambos lados

rebaje hacia el interior

encajes
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Formas de revestimiento

Forma
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Disposiciones de capa abrasiva en el nucleo

Forma

Forma

Forma

sojuawepung

=
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Produccion
de herramienta

Ejemplo de una designacion completa de la muela abrasiva conforme a la FEPA

Forma basica 1+ Capa abrasiva de for- + Disposicion 1
ma A
Forma Descripcién Forma Forma

muela recta sin
. A
rebaje 9 I | | I

en circunferencia

D el | o

X |

[}
©
1]
8
c
g
£
©
g
£
Q
K=

acero rapido

)
k-]
c
]
3]
3]
=]
°
<)
4
o

U

= forma 1A1

miento
de herramientas

Informacion extra

Acondiciona-
de desbaste

Ademas de las designaciones de formas, se puede especificar un disefio especial del
cuerpo soporte, por ejemplo, una capa abrasiva externa con destalonado en ambas
caras del cuerpo, capa segmentada u orificios de montaje y orificios roscados.

o
° - - - ~
= Descripcion del diseno del arrastre
2
Forma Descripcion

P Rotacién libre en un lado de la muela. El
| ancho del arrastre es inferior al grosor de la
capa abrasiva.

13
o
=
[
5 R
S | Rotacion libre en los dos lados de la muela.
= . .
s ] \ El ancho del arrastre es inferior al grosor
1 } v de la capa abrasiva.
\
|
S

La capa abrasiva esta interrumpida
(segmentos abrasivos)

Ejemplo: 1A1R: disco de orte con capa abrasiva de rotacion libre a ambos lados

D

X

J P ——
A

0
[l
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Descripcion de orificios de montaje en el arrastre

Forma Descripcion
B | Orificios de montaje avellanados planos
; ] en el arrastre
| /
/)
|
|
c Orificios de montaje avellanados coénicos
1 en el arrastre
T
| |
xid LV
\
! I
H Orificios pasantes de montaje cilindricos
} | en el arrastre
T
| \
! \
2B
! I
M Orificios de montaje y orificios roscados
1 en el arrastre
T
| |
\ \ =
1V VE
i |
N | Chavetero en el orificio del arrastre
| {
T
\
ALV
|
|
T Orificios roscados en el arrastre

Ejemplo: 14A1H: muelas rectas, rebajadas a ambos lados con orificios de montaje
cilindricos en el arrastre

1]

S
s &
CE3
050
3 <
T = 0
o 0T
s C
)

°

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Reafilado

Fundamentos
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5.2 Especificacion

En tecnologia de rectificado, el término
"especificacion” se refiere a la composicion
de la capa abrasiva, que siempre comprende
un medio abrasivo y un agente aglomerante.
El medio abrasivo es el material de rectificado
que lleva a cabo el arranque de material.

El agente aglomerante es el adhesivo que
sostiene el abrasivo en la matriz hasta que
el mecanismo del desgaste predominante
se embota y desprende para que se use
un nuevo abrasivo.

Informacioén general de tipos de grano

Abrasivos convencionales

Superabrasivos

Corindén

En la industria de la herramienta, los carburos
de wolframio se utilizan principalmente como
material de herramienta. El tipo de abrasivo
mas indicado para este grupo de materiales es
el diamante. Para materiales de acero rapido,
se usan como abrasivos corindones de alto
rendimiento o CBN.

Propiedades del CBN

Dureza

para materiales

de viruta larga,
ductiles, p. €j. aceros,
superaleaciones

para materiales

de viruta corta,
quebradizos, p.

ej. piedra, vidrio,
carburo de wolframio,
hierro fundido gris

Diamante

El carburo de silicio se usa principalmente en
discos repasadores para muelas rectificadoras
de diamante o CBN. Cada abrasivo se usa en
diferentes clases de calidades y en tamafos
de grano normalizados para la produccion

de herramientas de rectificado y de repasado.

Propiedades del CBN: nitruro de boro cubico

Baja energia Cédigo: B

o igo:
especifica de Conduccion Durega Knoop: 47 Gpa
arranque de de calor P P

N ~

material

e

Resistencia quimica

Tenacidad/
resistencia

\Resistencia

térmica

Composicién quimica: BN
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Produccion
de herramienta

Dureza
Propiedades del diamante °
o
T T _g
Baja energia espe- Codigo: D §8a
cifica de arranque de Conduccién de Dureza Knoop: 80 Gpa § 'E o
material calor ‘i P ' 383
\ / Composicién quimica: catalizadores C plus g E g
H3 7 ol
(o &
L. . -.u\ ¢
| <y |
/ \R | <
Resistencia quimica esistencia !s 0
térmica - & ‘22
7 : -') §088
. ot EQ
E ‘ 5852
. - - c P
Tenacidad/resist- v § ) | 8 E_{‘:’g
encia < o®
T
La eficacia de una herramienta de rectificado depende fundamentalmente de la calidad y cantidad
del abrasivo utilizado. El tipo de aglomerante del abrasivo también determina notablemente su §
rendimiento. g
o
Informacién general de tipos de aglomerante
8
Tipos de aglomerante para muelas rectificadoras Tipos de aglomerante para muelas rectificadoras con =
convencionales diamante o CBN E
E
PP s
Aglomerante ceramico: Aglomerante ceramico:
designacion de aglomerante estandarizada V designacion de aglomerante estandarizada V
Aglomerante de resina: Aglomerante de resina:
designacion de aglomerante estandarizada B designacion de aglomerante estandarizada B
Aglomerante elastico: Aglomerante metalico:
designacion de aglomerante estandarizada BE designacién de aglomerante estandarizada M

Aglomerante galvanico: designacion de

Tipos de grano utilizados: corindén y carburo de silicio
aglomerante estandarizada G

Tipos de grano utilizados: CBN y diamante
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Produccion
de herramienta

Informacion general de los diversos tipos de aglomerante con sus propiedades especificas

Rentabilidad
Estabilidad Resistencia
o 9 . .
© de la forma térmica
S E
]
35
ot ) . .
25 Amorti- Resnste.nm.a
. 2 al envejeci- -
Resina guacion . Galvanico
miento
7 N
Conduccién ‘ Rigidez
de calor

Tenacidad

miento

[
-
12}
©
Qo
7]
[}
T
Q
T

Acondiciona-

)
©
S
c
2
£
o
e
c
]
<
o
k-]

Elastico Metal

Ceramico

El tipo de aglomerante se elige en funcion del abrasivo empleado y de su tamafio de gra-
no, que se adapta al trabajo de mecanizado y al proceso de rectificado.

Reafilado

Informacion general del aglomerante de abrasivos convencionales y de diamante y CBN
en diferentes aglomerantes.

Fundamentos
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Produccion
de herramienta

Descripcion de la especificacion

La especificacion incluye basicamente el tipo de abrasivo y su tamafio de grano, que se
indica en la malla para abrasivos convencionales y en um en el caso de superabrasivos.
Las cifras siguientes indican la dureza y la estructura. En el caso de herramientas de
rectificado con superabrasivos, la concentracion sustituye a las indicaciones de dureza
y estructura. El aglomerante utilizado se indica mediante un cddigo estandar y la
designacion del fabricante. También puede incluirse mas informacion.

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Para aclarar las especificaciones de TYROLIT, a continuacién se muestra una
explicacién basada en una especificacion convencional y otra CBN.

8
© =0
5088
Herramientas de rectificado convencionales 2558
Especificacion: 89A80 K 5 V217 P5/63 SEsT
< %'U
Tipo de Tamafo Grado de  Estructura Tipode Informacién Velocidad
grano de grano dureza aglomer- extra maxima de
ante trabajo S
8
5
[
o
Herramientas de rectificado con CBN o diamante
Especificacion: B91 C75V
7]
]
c
£
Tipo de Tamafo Grado de Concen- Tipo de Nucleo Velocidad S
grano CBN de grano durezay tracion aglomer- maxima de 5
FEPA estructura ante trabajo *
enp

La especificacion se indica de forma especial segun la gama de productos.

Especificacion para la gama de productos STARTEC XP-P
Especificacion: D54-4-MXPP

D 54 -4  -MXPP

Tipo de Tamafo Concentracion Tipo de
grano DIA de grano aglomerante
FEPA pm de la gama

de productos
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5.3 Refrigeracion
durante el rectificado de herramientas

Rendimiento mejorado gracias a una refrigeracion 6ptima

Ademas de elegir la muela de rectificado y los parametros de proceso correctos, la productividad
de un proceso de rectificado depende fundamentalmente de un suministro éptimo de lubricante de
refrigeracion. Un aumento en el rendimiento mediante la optimizacion del suministro de lubricante
de refrigeracién requiere que haya disponible en la zona de rectificado la cantidad necesaria de
lubricante de refrigeracion. En este caso, la presion del refrigerante, el disefio y la colocacién de las
toberas del refrigerante desempefian un papel determinante.

Mediante la optimizacién del refrigerante se pueden obtener mejoras de rendimiento en el proceso
(figura 1) y el consumo eléctrico reducirse notablemente durante el proceso de rectificado (figura 2).

4860
4000
3759
2800
2
c
o o
3 8
Q =
£ 3
S ]
[ [
© []
g :
[}
§ g
[= o
0 0
Figura 1: Ahorro de un 20 % del tiempo gracias a una Figura 2: Reduccién de un 30 % del consumo eléctrico
refrigeracion optimizada gracias a una refrigeracion optimizada
Ejemplo:

Fresa d = 20 mm, 4 brocas | = 68 mm, dk = 10 mm, ae = 5 mm, tamano del lote 30 unidades

Con 60 I/6 bar, la espec. max. de rendimiento de arranque Q'w =9
Desplazamiento durante rectificado de la broca de 108 mm/min.

Con 100 I/8 bar, la espec. max. de rendimiento de arranque Q’'w = 12
Desplazamiento durante rectificado de la broca de 144 mm/min.
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Produccién
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Acondiciona-

Reafilado

Fundamentos

Nuestros técnicos de aplicacion le ayudaran con su experiencia a optimizar el suministro de lubricante de refrigeracion.
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5.4 Seguridad
durante el rectificado

Sistema de gestion de calidad en TYROLIT

El sistema de gestion de calidad de TYROLIT ha recibido la certificacion ISO 9001:2000 para toda el area de produccioén
por parte de un organismo autorizado externo. La produccién se lleva a cabo conforme a los estandares europeos:
EN12413 para muelas rectificadoras fabricados con abrasivos aglomerados
EN13236 para muelas rectificadoras fabricados con diamante y nitruro de boro

Debido al hecho de que en los principios de la autorizacién se especifican exigencias muy estrictas para las
herramientas de rectificado mediante parametros de seguridad definidos, TYROLIT suministra todas las herramientas
de rectificado siguiendo estos principios. De este modo, garantizamos un nivel de seguridad alto en todos los
productos, incluso en los suministros a paises sin requisitos oficiales de aprobacién.

Debe

Manejar y almacenar las
herramientas de rectificado con
precaucioén; utilice primero las
herramientas mas antiguas.

Antes de montar o utilizar los
muelas rectificadoras, debe
limpiarlos e inspeccionarlos
visualmente por si presentaran
alguna grieta o dafio.

Antes de montarlas, las
herramientas de rectificado con
aglomerante ceramico deben
someterse a una comprobacion
sonora o "prueba del sonido".

Asegurese de que la velocidad
de trabajo (m/s) o la velocidad
de rotacién (RPM) de la maquina
no supere la velocidad maxima
de trabajo (m/s) ni la velocidad
de rotacién (RPM) especificadas
en el embalaje o en el abrasivo.

Asegurese de que el orificio de la
herramienta de rectificado —con o
sin rosca— encaje perfectamente

en el eje de la maquina y de que

las bridas de fijacion estén limpias
y lisas, sean del mismo tamario

y adecuadas para la herramienta de
rectificado en la que se van a fijar.

Segun lo previsto o suministrado,
utilice las capas intermedias
(secantes) entre la muela y las
bridas de fijacion.

Utilice las maquinas solamente
con proteccién y asegurese

de que estan bien colocadas

y en perfecto estado antes de
encenderlas.

Después de cada montaje, ejecute
una prueba durante al menos un
minuto a la velocidad de trabajo

y asegurese de que la proteccién
de la maquina esta bien colocada.
Durante esta prueba, sostenga

la maquina de forma que ningun
fragmento pueda golpearle

a usted o a otras personas en
caso de una posible rotura.

Se recomienda utilizar proteccion
para los ojos en todos los
procesos de rectificado. Para

el rectificado con maquinas
portatiles, se recomienda llevar
gafas protectoras o una mascarilla
de seguridad.

Cuando utilice discos de corte o
de desbaste, asegurese de que el
suministro de aire y las medidas
de proteccion se corresponden
con el material que va a procesar.
Deberan colocarse sistemas

de extraccion adecuados para
todos los procesos de rectificado
en seco.

Antes de detener la maquina, pare
el suministro de lubricante de
refrigeracion y retire el exceso de
refrigerante del disco de desbaste.
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No debe

No utilice abrasivos que hayan
sido expuestos a condiciones
extremas de humedad o a
temperaturas elevadas antes
del montaje.

Nunca utilice abrasivos que

se hayan caido, que estén
dafiados o que parezcan no
ser los idéneos para el objetivo
deseado.

Nunca supere la velocidad
de funcionamiento maxima
permitida que se especifica.

No utilice las bridas de fijacion
con superficies que contengan
cuerpos extrafios (por ejemplo,
restos del rectificado), o con
superficies que no estén lisas
0 que tengan rebabas.

No apriete demasiado el

dispositivo de fijacion de la pieza

ni la brida de fijacion.

No utilice bridas de fijacion
rebajadas ni bridas rebajadas
para las muelas de vaso o los
conos de abrasion.

Resumen

Nunca ejerza presion durante
la sujecion y no modifique la
herramienta de rectificado.

Encienda la maquina solamente
cuando la capota protectora
esté bien colocada y fijada

(las protecciones o carcasas

de la maquina deben estar
ajustadas de forma que desvien
las chispas y las particulas de la
abrasion del cuerpo).

Arranque la maquina solamente
si no hay contacto entre la pieza
de trabajo y la herramienta de
abrasion.

Nunca trabaje con herramientas
de rectificado sin el suficiente
suministro de aire (nunca

sin aparatos de respiracion

y proteccion para los oidos,
sobre todo en espacios
cerrados) y sin equipos de
seguridad personal (consulte

el pictograma).

Utilice una herramienta de

abrasion adecuada. Un producto

inadecuado puede provocar un
exceso de polvo y de particulas
de abrasion.

Evite los dafios mecanicos en
la muela derivados de aplicar
fuerza, impactos o calor.

Nunca utilice maquinas
de abrasion en mal estado
ni si tienen componentes
defectuosos.

Nunca monte mas de una
herramienta de abrasién
en un eje.

Los puntos mas importantes para el uso de muelas rectificadoras con seguridad se resumen a continuacion:

Conformidad de las caracteristicas de la maquina con los datos de designacién

Comprobacién de los muelas rectificadoras antes de fijarlos

Montaje llevado a cabo por personal cualificado

Comprobacién de la funcionalidad de la proteccion de la maquina

Prueba de giro de los muelas rectificadoras previa a realizar los trabajos de rectificado

Equipo de proteccion personal adecuado

Produccion
de herramienta

Produccion de
herramienta de
acero rapido

Acondiciona-
miento
de herramientas
de desbaste

Reafilado

Fundamentos
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Cuestionario de precision

Registrado por:
el:

N.°© ATDB

Pais:

Grupo de destino:

Gama de productos:

Requisitos de articulo:

Herramienta repasadora:

o Cliente: * Clasificacion:

o Departamento: N.° de cliente:
Contacto: Tel./fax
Forma: * 1 set = articulo:
Dimensiones (mm): *

o Dimensiones (mm): Tolerancia:

.51_:) Especificacion:

o Fabricante: Precio actual:
Vs max. (m/s) * Cantidad de pedido:
Proceso de rectificado:

Fabricante de maquina:
) Vs (m/s):

c

o Refrigerante/lubricante:

(&)

Ciclo de repasado:

Cantidad a repasar:

Pieza de
trabajo

Pieza de trabajo: *

Dimensiones (mm): *

Grupo de material: *

Stock (mm):

Estado: *

Dureza: *

Rugosidad de la superficie:

Tiempo de contacto:

S

= Duracion:

2

o) AfRadido:

o

© Especificacion:
©

g Especificacion:
n

Especificacion:

Informa-
cion

Croquis:

Distribuidor:

* Los campos OBLIGATORIOS estan marcados en gris
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TYROLIT - SCHLEIFMITTELWERKE SWAROVSKI AG & CO K.G.
Swarovskistrasse 33 | 6130 Schwaz | Austria
Tel. +43 5242 606-0 | Fax +43 5242 63398

Todas las filiales del mundo se pueden encontrar en
nuestro sitio web en www.tyrolit.com
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