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Fresas de ranurar con plaquitas de tamaﬁ% )/
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cias a las nue de ranurar en diametros reducidos, equipa-
plaquitas de tamafio 07, el rendimiento probado de CoroMill 390
ora esta i'sponible para caracteristicas de componente con requisitos
profundidad de corte limitados. Debido a la plaguita de menor tamario
nayor densidad de dientes de corte ofrece una productividad s
alquier operacion de fres .Afiddale la calidad de
mejoras tecnoldgic
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Cuerpos de fresa optimizados

Las fresas de ranurar se producen en un nuevo
material que ofrece una mayor resistencia
térmica. Simplemente elija entre los pasos L,
My H. Partes de la gama han sido optimizadas
con paso diferencial para aplicaciones con
tendencia a la vibracion.

Tamafio de plaquita

Tornillo de acoplamiento fiable

Disponibilidad de fresas con acoplamiento
Coromant EH en didmetros de 9.7 a 25 mm (0.375
a 1.000 pulg.). El acoplamiento presenta un tornillo
autocentrante que ofrece un manejo rapidoy
preciso.

Ventajas con CoroMill 390

Plaquitas de corte suave y duraderas

Las geometrias de corte ligero y calidades de
alto rendimiento de este concepto de fresa
ofrecen un fresado seguro en todo tipo de
material.
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Mango cilindrico

La gama completade 9.7 a25mm (0.375 a
1.000 pulg.) de diametro esta disponible con
mangos cilindricos en versiones normal y extra
larga.

» Concepto extremadamente versétil para un fresado productivo

en una amplia gama de operaciones y materiales

Fresado sin complicaciones gracias al rendimiento fiable de la
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Sujecion de plaquitas facil de usar que aumenta la seguridad

del proceso




Calidad GC1130 Zertivo™

Primera eleccion para fresado de acero

La alta fiabilidad y el excelente rendimiento en condiciones inestables o

muy exigentes de la calidad de acero GC1130 elevan la seguridad del filo
a un nivel completamente nuevo, convirtiéndola en la calidad perfecta
para la versatil CoroMill 390.

Aplicacion
* Desbaste a acabado
* Mecanizado cony sin refrigerante

« Exigentes condiciones de mecanizado . Area de aplicacion ISO

Seguridad del filo inigualable

Sustrato de alto contenido en Cr Siguiente generacion de recubrimiento de
El sustrato de grano fino con alto contenido en Cr PVD

estéd optimizado para resistir el astillamiento y las El nuevo recubrimiento de PVD en la calidad GC1130
fisuras del filo derivadas de dificiles y exigentes estéd optimizado para fresado de acero. Se produce
condiciones de mecanizado tales como las varia- con la tecnologia Zertivo™, ofreciendo una excelente
ciones en temperatura. seguridad y un desconchado reducido gracias a la

optimizada integridad del filo. Esto se traduce en una
plaquita muy resistente al astillamiento.

www.sandvik.coromant.com/zertivo

Ventajas con GC1130

* Mecanizado seguro gracias a una prolongada y predecible vida util de
la herramienta con un filo limpio e intacto

Alto régimen de arranque de metal, incluso en condiciones dificiles e
inestables

Excelente rendimiento de mecanizado cony sin refrigerante




Jna herramienta.
Muchas soluciones.

Fresas capaces de ofrecer un rendimiento de primera calidad en muchas
operaciones y diferentes condiciones, que aportan beneficios tales
como un menor inventario de herramientas y ciclos de corte reducidos
gracias al menor nimero de cambios de herramienta. Si su prioridad

es disfrutar de unos procesos optimizados con altas exigencias de
precision o de producciones mixtas centradas en el suministro de valor
en una amplia gama de operaciones y materiales, CoroMill® 390 es Ia
fresa de ranurar que busca.

Fresado de cavidades
Reto: apertura de cavidades segura y eficiente.

Solucién: aplicar interpolacion helicoidal y
mecanizado en rampa lineal para crear agujeros
en una pieza enteriza requiere una resistente
geometria de plaquita frontal. Las plaquitas
CoroMill 390 estan desarrolladas para absorber
las tensiones provocadas por el mecanizado

en rampa muy inclinado y las interpolaciones
exigentes, ofreciendo un proceso con pocas
vibraciones y una prolongada vida util de la herra-
mienta.

Fresado de ranuras
Reto: evacuacion de la viruta y vibraciones.

Solucién: geometrias de plaquita disefiadas para ofrecer una buena
formaciény evacuacion de la viruta. Al fresar con grandes empafies, las
vibraciones suelen producir un acelerado desgaste de la herramienta.
Las plaquitas de corte ligero de CoroMill 390, combinadas con las fresas
de paso diferencial optimizado, resuelven este problemay ofrecen un
proceso de fresado bajo en vibraciones.



Fresado en escuadra
Reto: fresado en escuadra reiterado son contornos
precisos y sin escalones.

Solucién: las plaquitas de estrecha toleranciay el

preciso posicionamiento de las mismas garantizan unas
escuadras sin escalones. La suave accion de corte
caracteristica de CoroMill 390 limita las fuerzas de corte
radiales, ofreciéndole un mecanizado con una minimizada
flexion y una buena perpendicularidad de la pared.
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Area de aplicacion ISO

Planeado
Reto: régimen de arranque de metal y acabado
superficial.

Solucidn: las duraderas plaquitas CoroMill 390
pueden hacer frente a parametros de corte muy
ambiciosos. Las geometrias -L, disefiadas para
fresado con bajas fuerzas de corte, son perfectas
para el refrentado de superficies con un brillante
acabado y estrecha tolerancia.

Fresado de ranuras
Reto: precisas dimensiones y tolerancias de
ranura.

Solucion: la gama CoroMill 390 incluye fresas
con plaquitas de tamafio 07 en dimensiones
disefiadas especificamente para ranuras de
chavetero. Con un didmetro de herramienta 0.3
mm (0.012 pulg.) inferior a la anchura de la ranura,
dejan la cantidad ¢ptima de material para la
siguiente operacion de acabado.
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Vea lo facil que resulta mecanizar este E

componente con CoroMill 390. [



Mecanizado exitoso con
montajes de herramienta
optimizados

HD

Desbaste
pesado

Esbelto

Desbaste a
semiacabado

Tipo lapiz
Semiacabado
aacabado

Portapinzas hidraulico de gran precision

CoroChuck™ 930 es la herramienta de primera
elecciéon para mangos cilindricos.

Sistema modular Coromant EH

Consiga el alcance y la accesibilidad necesarios
con nuestros mangos y adaptadores modulares. En
aplicaciones de corto voladizo, los adaptadores de
herramienta integrados le permiten incrementar su
productividad gracias a la longitud de calibracién
reducida.
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Centros de mecanizado de pequerios
a medianos

Los mangos cilindricos son una solucion flexible,
indicada para multiples opciones portaherramientas.

Cuando lalinea de calibracion es critica, el montaje
de herramienta reducido de un adaptador de maqui-
na integrado y una cabeza de corte con acoplamien-
to Coromant EH ofrece una alta productividad.

Compruébelo usted mismo. Vea los videos de Coro-
Mill 390 con acoplamiento Coromant EH para apre-
ciar la diferencia.

www.youtube.com/sandvikcoromant

Maquinas multitarea

Utilice mangos subdimensionados en diferentes
longitudes y materiales para disfrutar de estabilidad
e incidencia al fresar con largo voladizo.

Lamodularidad combinada de Coromant Capto®y
Coromant EH le ofrece la accesibilidad necesaria
para mecanizar caracteristicas de dificil acceso.

Centros de torneado con
portaherramientas accionados

El montaje de herramienta reducido, compuesto
solo del adaptadory la fresa, le permite alcanzar una
alta productividad cuando la linea de calibracion es
critica o el didmetro de giro es reducido. Ademas, la
versatil CoroMill® 390 es perfecta cuando el niumero
de posiciones de herramienta es limitado.

Unidades de sujecion Coromant Capto® de cambio rapido

para herramientas accionadas

Tiempo de reglaje reducido a menos de un minuto gracias al sistema de
cambio rapido. Averiglie méas sobre como aumentar el aprovechamiento

de sumaquina online.

www.sandvik.coromant.com/coromantcapto
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