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REQUISITOS TECNOLOGICOS fools and systern$
Q WENAROLL

En la produccion moderna, se presta cada vez mds atencion a una superficie técnicamente impecable. Los
requisitos crecientes de una rugosidad superficial cada vez menor y un mayor contenido de materiales en
las superficies suponen tareas nuevas para el desarrollo de herramientas. Ademas, el proceso a utilizar
debe ser lo mas rentable y rapido posible.

El proceso del bruiiidor por rodillo cumple todos estos requisitos y logra en el menor tiempo posible lo
que antes solo era posible en procesos largos y perjudiciales para el medio ambiente, como el afilado. En
muchos aspectos, esto resulta en alin mas ventajas que no son evidentes a primera vista.

LA FORMA INNOVADORA DE LOGRAR UNA CALIDAD OPTIMA DE SUPERFICIE

Decisivos para el éxito del rodillo de brufiido son los parametros de la presion de rodamiento y la velocidad
de avance del laminado de suavizado. Al mirar por el microscopio y observar el perfil de rugosidad, a
menudo surge laimpresidn de que los "picos" simplemente se doblan hacia abajo por los rodillos alisados,
un error. Al fin y al cabo, es precisamente en el flujo de materiales donde reside el secreto del éxito de la
tecnologia de laminacidn suavizada. El esfuerzo de compresion en el punto de contacto entre la
herramienta de brufiido de WENAROLL y la superficie de la pieza es tan grande que superar la resistencia
al limite elastico del material provocando una deformacién pldstica. Esto provoca que los picos de
rugosidad se presionen casi perpendicularmente a la superficie y que los valles de rugosidad se eleven
desde abajo por el flujo resultante del material.

La Figura 1 da una impresion del flujo del
proceso y de la superficie resultante. La
velocidad de trabajo depende del
material utilizado y de los valores
superficiales requeridos.

Las figuras 2 y 3 muestran una pieza
cilindrica antes y después del alisado y las
correspondientes mediciones de
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wi rugosidad.

Figura 1: Un rodillo durante el proceso del brufiido

VENTAJAS DEL BRUNIDO POR RODILLO

Superficies con una calidad Rz <1 um

Las tolerancias estrechas pueden producirse de forma segura, rdpida y econémica
Solo se requiere una operacion

Larga vida util de la herramienta y de las piezas de desgaste

ik wnNe

Las superficies brufidas estdn endurecidas por deformacion en frio y, por tanto, son mas
resistentes al desgaste

Proceso sin arranque de viruta y casi silencios

Solo se requiere una herramienta, sin costes adicionales

Puede usarse en todas las maquinas con husillo giratorio (CNC y convencionales)

© o N

. Requiere muy poca refrigeracion, puede funcionar con cualquier sistema de refrigeracion
10. Mejora de las propiedades triboldgicas

11. Aumento de la resistencia a la fatiga

12. Reduccidn de rugosidad hasta en un 70%



tools and systemg
EL PREMECANIZADO DE LAS PIEZAS WENAROLL

La tolerancia dimensional de las piezas antes del bruiido por rodillo es igual a la profundidad de la
rugosidad (Rz) del premecanizado. Dado que la rugosidad desaparece casi por completo durante el
brufiido, el diametro de la pieza disminuara o aumentara en esta medida. Dependiendo del material, la
rugosidad del premecanizado puede estar entre Rz=5 um y Rz=50um. Dado que la rugosidad después del
brufiido depende de la rugosidad del premecanizado, se deberia eligir una forma bien sincronizada.

| llﬂ

Rugosi spues del brunido por rodillo.

Rz < Tpm

Figura 3 da una impresion de la rugosidad restante después del brufiido. La figura muestra que la rugosidad
residual es solo una fraccidn de la rugosidad original.

EL BRUNIDO POR RODILLO — ECONOMICO, RAPIDO Y MUY VERSATIL

Las herramientas de brufiido WENAROLL pueden usarse individualmente en tornos, fresadoras (CNC y
convencionales), centros de mecanizado, lineas de transferencia y maquinas especiales. Los materiales
pueden mecanizarse hasta una resistencia a la traccién de 1400 N/mm? y una dureza de 45 HRC.
Dependiendo de los requisitos, los brufiidores de WENAROLL mecanizan agujeros cilindricos (pasantes y
ciegos), ejes cilindricos (continuos y con escalones), asi como superficies planas con la misma facilidad y
rapidez que las superficies cdnicas interiores y exteriores.

Algunos ejemplos de piezas donde la alta calidad superficial es importante:

Bombas de aceite y asientos de valvulas

Bielas

Asientos de rodamientos

Superficies exteriores de ejes

Superficies internas de cilindros hidraulicos

Superficie de las rétulas

Asientos conicos interiores y exteriores de cuerpos de valvulas

Grifos de gas, pistones, piezas de transmision y engranajes, piezas de embrague, etc.
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TIPO WIW BRUNIDOR PARA @ INTERIORES g an syt
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WIW (Agujero pasante)

+ == GZ000 —=— -

WIW (Agujero ciego)

Aplicacion: Parametros de trabajo

Cilindros Velocidad de trabajo. vc, max: hasta 250 m/min
Agujeros con tolerancias Avance por rodillo fz: 0,1 mm —0,3 mm/rev/min

estrechas Profundidad de trabajo: @ <35 —> hasta 100 mm

Superficies de estanquiedad @ >35 —> ilimitado

Superficies de deslizamiento Creces del premecanizado: 0,01 mm - 0,04 mm segun
premecanizado

DESCRIPCION

Las herramientas de brufiido por rodillo para interiores WENAROLL WIW han sido disefiadas para producir
un acabado fino y preciso de agujeros cilindricos mediante un sencillo ajuste de didmetro reproducible.
Para cumplir con los requisitos de precision, el didmetro a brufiir de nuestras herramientas puede ajustarse
en un rango de micras. Herramientas tipo WIW se ofrecen tanto para el mecanizado de agujeros pasantes
como ciegos. Solamente agujeros pasantes se pueden bruiiir con herramientas con avance propio.



VARIANTES

Cuerpo de Hta.

WIW 1.1

WIW 1.2

WIwW 1.3

WIW 2

WIW 3

WIW 4

Didmetro

005-014

015-021

022-034

035 -049

050 - 080

081-160

161 -350

A Pasante A ciego

Long.
brufiido

50/100

Long.
llimita-
da

(long
total)

Longitudes especiales y mango especiales bajo consulta

MANGOS ESTANDARES

Cono Morse

APLICACIONES

Agujero pasante

Mango Cilindrico

Agujero ciego

Mango Hta.
Morse Cilindr.
7520
MK 2 @20 h6x50
7525
MK3 225 héxse
7532
MK4 532 héx6o
7540
MK 5 @40 h6x80

TIPO WIW

Long. Hta.
Sin mango

(mm)
146,0

146,0

139,0

142,5

177.,5

195,0

272,5

Notas

Long. Util
estandar
50mm
Long. larga
100mm

Otras long.

bajo
consulta

Long.
llimitada

(long total)



TIPO WAW BRUNIDOR PARA @ EXTERIORES t00ls and system$

Aplicacién:

Ejes
Bulones
Piezas para embragues

Ejes para pifiones

DESCRIPCION

WENAROLL

Parametros de trabajo

Velocidad de trabajo. vc, max:
Avance por rodillo fz:

Longitud de trabajo:

Creces del premecanizado:

hasta 200 m/min
0,1 mm — 0,3 mm/rev/min
MK / ZS5 —> bis 115 mm
ZU —> ilimitado

0,01 mm - 0,04 mm segun premecanizado

Las herramientas de brufiido por rodillo para diametros exteriores WENAROLL WAW han sido disefiadas
para producir un acabado fino y preciso de piezas cilindricos mediante un sencillo ajuste de didmetro
reproducible. Para cumplir con los requisitos de precisidn, el didmetro a brufiir de nuestras herramientas
puede ajustarse en un rango de micras. Herramientas tipo WAW se ofrecen tanto para el mecanizado de
ejes lisos como de escalonados. ciegos. Solamente ejes lisos se pueden brufiir con herramientas con

avance propio.



VARIANTES TIPO WAW

Cuerpo Mecanizado Long. Mango Hta. cono Morse o cilindrico
herramienta » ) Brufiido — — Long. Htas.
Didmetro Liso  escalonad Lon. Brufiido limit. Lon. Brufiido ilimitada  Sin Mango
EVMV MV MK ZS ZU MK zs zu [mmi
WAW 1 003-014 MK2 @20h6x50 @25 h6 x 60 x P15 95-105
75 75 UN
WAW 2 015-024 MK3 @25h6x56 @40 h6 x 70 x @26 100-110
WAW 3 025-049 1 2 3 @80 h6 x 90 x B50 119-129
100 100 UN MK 4 @40 h6 x 70
WAW 4 050- 085 @110 h6x 110 x @87  128-138
WAW 5 086-110 115 115 UN MK 3 @50h6x 80 @150 h6 x 120 x $112  141-151
MANGOS ESTANDARES

&

Cono Morse Mango Cilindrico

APLICACIONES

@ Liso @ Escalonado



TIPO WIK / WAK / WPF @ CONICOS Y PLANOS e

WAK

Aplicacién: Parametros de trabajo

Superficies de estanquedad Velocidad de trabajo. vc, max: hasta 200 m/min

Superficies conicas Avance por rodillo fz: solo presion de contacto

Creces del premecanizado: 0,01 mm - 0,04 mm segun
premecanizado

DESCRIPCION

Las herramientas de brufiido por rodillo WENAROLL tipo WIK / WAK / WPF han sido especialmente
desarrolladas para el mecanizado de superficies cdnicas internas y exteriores, asi como para superficies planas.
El cuerpo de la herramienta esta equipado con un sistema especial de muelles, que permite ajustar la presion
individualmente para cada pieza. El paquete de muelles esta especialmente disefiado para cada brufiidor, para
gue se puede asegurar que se logre una excelente calidad superficial. Al mismo tiempo, el paquete de muelles
protege la herramienta y la maquina de sobrefuerzas. Esto garantiza que las mismas fuerzas actlien siempre
sobre la pieza, logrando asi una presion precisa y consistente.
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VARIANTES TIPO WIK / WAK / WPF

Cuerpo de Hta. Campo de diametro Mango de la hta. Longitud de la hta.
Cono Morse o Mango cilindrico Sin mango [mm] X
MK ZS (@ xL)
WIK / WAK / WPF 1 006,00 - 044,00 MK 2 @20 h6 x 50 65 + X
WIK / WAK / WPF 2 045,00 - 099,99 MK 3 @25 h6 x 56 95 +x Depende del contorno a
brufiir
WIK / WAK / WPF 3 100,00 - 149,99 MK 4 @32 h6 x 60 107 +x

Mangos especiales bajo consulta

MANGOS ESTANDARES

Cono Morse Mango Cilindrico

APLICACIONES

Cono Exterior Cono interior Didmetro plano
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Tipo ERGW Bruiidor monorodillo tools and system§
WENAROLL

Aplicacién: Parametros de trabajo

Ejes Velocidad de trabajo. vc, max: hasta 150 m/min
Ejes escalonadas Avance por rodillo fz: 0.1 - 1mm/rev

Diametros frontales Creces del premecanizado: 0,01 mm - 0,04 mm segun
premecanizado

DESCRIPCION

Las herramientas de brufiido por rodillo WENAROLL ERGW permiten el acabado de ejes cilindricos, superficies
cilindricas escalonadas, superficies planas, asi como piezas esféricas o cdnicas. Esta herramienta se fabrica en
las versiones ERGW-5, ERGW-8, ERGW-14, cuyo extremo corresponde al didmetro del rodillo. El reloj
micrométrico montado en el lateral permite la medicién indirecta de la fuerza de brufiido. Los campos de
aplicacion de las herramientas se dividen de la siguiente manera:

ERGW-5: Didmetro de mecanizado @10 — @40
ERGW-8: Didmetro de mecanizado @12 — @150

ERGW-14: Didmetro de mecanizado 330 — 32000

12



VARIANTES

Cuerpo de Hta. Montaje del brufidor
Tipo

ERGW

s wWwN R

@ Rodillo

ERGW

Tipo Sujeccion

SL16
SL20
SL25
SL32
WELDON 20
WELDON 25
WELDON 32
WELDON 40
WELDON 50
VDI 20
VDI 25
VDI 30
VDI 40
VDI 50
CIL 20
CIL 25
CIL 32
CIL 40
CIL50

Fuerza Brufiido: ERGW-5 y ERGW-8 hasta 3000 N/ERGW-14 hasta 10000 N

MANGOS ESTANDARES

Mangos especiales bajo consulta

Cuadradillo Cilindrico VDI
APLICACIONES
\
Cilindrico Cilindrico escalonado @ plano
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Tipo ERGK Herramienta de bruiido toos and syster®
y galeteado

WENAROLL

ERGK ERGK-1-90

Aplicacién: Parametros de trabajo

Ejes Velocidad de trabajo. vc, max: hasta 250 m/min
Ejes escalonadas Avance por rodillo fz: 0.1 - 1mm/rev

Caras planas Creces del premecanizado: 0,01 mm - 0,04mm segun
Zonas esféricas premecanizado
Didmetros int. Grandes

Zonas conicas

DESCRIPCION

Las herramientas de brufiido por rodillo WENAROLL ERGK permiten el mecanizado de ejes
cilindricos, agujeros cilindricos, superficies planas y piezas esféricas o conicas. La version ERGK
es especialmente adecuada para radios, gracias a su rodillo de contorno angular. El angulo de
este rodillo es de 45° 0 90°, lo que permite mecanizar radios completos, resultando ideal para el
bruiiido. El comparador lateral permite la medicién indirecta de la fuerza de bruiiido.

14



VARIANTES

Cuerpo de Hta. Angulo Radio rodillo

ERGK
45
90
ERGK-1
45
ERGK-3

MANGOS ESTANDARES

Cuadradillo Cilindrico VDI

APLICACIONES

~

Ejes escalonada Frentes Esféricas Diam.

15

RO,6

RO,8
R1,0
R1,2
R1,6
R2,5
R4,0
R6,0

R6,3

int.

ERGK

Mango
SL16
SL20
SL25
SL32

WELDON 20

WELDON 25
WELDON 32
WELDON 40
WELDON 50
VDI 20
VDI 25
VDI 30

VDI 40
VDI 50
CIL. 20
CIL. 25
CIL. 32
CIL. 40
CIL. 50

Mangos especiales bajo consulta

Conos ext.



TIPO ERGI PARA @ INTERIORES s arc ot

Aplicacion: Parametros de trabajo

Diam. interiores grandes Velocidad de trabajo. vc, max: hasta 150 m/min
Diam. Exteriores Avance por rodillo fz: 0.1 - 1mm/rev
Diam. Exteriores escalonados Creces del premecanizado: 0,01 mm - 0,04mm segun
Premecanizado
Profundidad max. 100mm

DESCRIPCION

Las herramientas de bruifiido WENAROLL ERGI permiten el acabado de agujeros cilindricos y ligeramente
cdnicos (paso/pendiente < 1°) de hasta una profundidad de 100mm. Esta herramienta esta disponible en
la version

ERGI1 para agujeros a partir de 35 mm y ERGI2 para agujeros a partir de #52 mm.

La herramienta consta de un cuerpo base y un vastago con un conjunto de flejes de accidén progresiva. El
comparador lateral permite la medicién indirecta de la fuerza de laminacién.

16



VARIANTES ERGI

Cuerpo Hta. Diametro minimo Mango Longitud de hta
Pieza Sin Mango

1= 35 mm 2=52mm
Sin (mm)
SL16
SL20
SL25
SL 32
1 WE 20 170
WE 25
WE 32
WE 40
WE 50
VDI 20
VDI 25
VDI 30
VDI 40
- VDI 50 i
ZS 20
ZS 25
7S 32
ZS 40
ZS 50

ERGI

Mango especiales bajo consulta

MANGOS ESTANDARES

-
Cuadradillo Cilindrico VDI

APLICACIONES

@ int. grandes Cilindricos ext. Cilindr. escalon.
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TIPO HTM para el galeteado y deformacion R

S ensor (Hydromechanical Force Transmission and Measuring
System)

o
HyTraMeS©
HTM ~

Aplicacidn: Parametros de trabajo

Ranuras Entrada a plongee:
Zonas cilindricas Velocidad de trabajo vc max.: 120m/min

Radios (INT) Fuerza de galeteado
y de deformacién max.: 10.000N

Trabajo con avance linear ve: 250 m/min
Avance fz: 0.1 - 1mm/rev.

DESCRIPCION

Las herramientas WENAROLL HyTraMeS© transmiten las fuerzas de brufiido y conformado
mediante una combinacién de componentes hidraulicos y mecanicos. Esto permite una
transmision de fuerza directamente monitorizada, medible, controlable y ajustable.

El proceso HyTraMeS© estd disponible en tres variantes:
- HTM-R: Disefio rigido para fuerzas y geometrias definidas (p. €j., ranuras).
- HTM-S: Conjunto de resorte mecdnico adicional para la acumulacién y liberacién de
fuerza variable y la compensacién de tolerancias.
- HTM-F: Control activo completo adicional de la fuerza y la carrera durante el
mecanizado.
Sistema hidromecanico de transmisién y medicion de fuerza.

18



DESCRIPCION DETALLADA HTM

El sistema hidraulico HyTraMeS© esta completamente sellado y, por lo tanto, es insensible a influencias
como el impacto de virutas, la acumulacion de resina o la adhesidn. Las fuerzas de laminacién vy
conformado se miden directamente mediante un sensor de fuerza.

HyTraMeS©-Rigid es ideal para procesos de deformacién en los que la geometria de la herramienta no
debe cambiar durante el proceso. El avance y el posicionamiento son de maxima precision durante todo
el proceso de mecanizado.

_ Proceso mecanizado Sujecciéon en maquina

Cuadr.
CIL
HTM-R Mecanizado a Plongeé VDI
TS R Mecanlzado en avance
linear
HSK
SK

HyTraMeS©-Spring permite, ademas, una controlada acumulacion y liberacion de fuerza pasiva.

HyTraMeS©-Full permite una controlada acumulacion y liberacién de fuerza por el sistema de control de
procesos.

Tanto la version Spring como la Full pueden compensar incluso grandes tolerancias en la pieza de trabajo.
HyTraMeS©-Full, en combinacién con un sistema de control de procesos, permite el control activo de la
carrera de la unidad de trabajo y garantiza que se mantenga la fuerza parametrizada.

Cada variante de HyTraMeS®© puede medir la fuerza de laminacién/conformado con una resolucién de
milisegundos. Esto permite una monitorizacidon continua del proceso para la deteccién de errores,
garantizando la seguridad del proceso, la deteccion de roturas de herramientas o piezas y la
documentacion de procesos criticos (por ejemplo, componentes que requieren documentacion).

MANGOS ESTANDARES

A

Cuadradillo Cilindrico HSK Cono ISO
APLICACIONES

-0 >

Cil. Escalonado Frentes planos Zonas esféricas @ interiores Zonas conicas




TIPO WHS Herramientas hidrostaticas rﬁogﬁnﬁ%eﬂf

Aplicacién: Parametros de trabajo

Bielas Velocidad de trabajo vc max.: 250m/min
Piezas con alta carga dinamica Avance fz: 0.025mm/rev. por bola
Filtracion: 10um

DESCRIPCION

Las herramientas de brufiido hidrostaticas WENAROLL tipo WHS se utilizan para el acabado de precision
de agujeros o ejes. Una o mas bolas se presionan contra la superficie de la pieza mediante la presion del
refrigerante, alisando asi la superficie e introduciendo tensiones residuales de compresion.

Este proceso es adecuado para mecanizar materiales con una dureza de hasta 65 HRC y, por lo tanto, se
distingue claramente de las herramientas de brufiido convencionales. Para el mecanizado solo se requiere
una presion de refrigerante suficiente en la maquina. Esta presion puede suministrarse directamente por
el husillo (suministro interno de refrigerante) o mediante una bomba externa. El mecanizado puede ser
controlado por CNC o manual, tanto en tornos como en fresadoras o centros de mecanizados. Para piezas
muy duras con didmetros de mecanizado pequefios, pueden ser necesarias presiones de hasta 400 bar.
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WHS

Aplicacion Descripcion

Todos los materiales y aleaciones plasticamente deformables, hasta una resistencia

St e (el e de tracciéon Rm de max. 1.400 N/mm y una dureza de hasta 45 HRC.

Brufiido en Duro Como el Bruiiido por Rodillo, pero hasta una Dureza de la pieza de hasta 65 HRC.

Como Bruiiido por Rodillo o el Brufiido en Duro, pero con el fin de la introduccién

tensiones residuales de compresion pieza para alcanzar una mayor resistencia

mecanica. Especialmente indicado para piezas de una alta carga dinamica.
Galeteado Efectos:

e Alisamiento de la superficie

¢ Incremento de resistencia del material y su dureza

e Introduccién de tensiones residuales de compresion en la pieza

PORTAHERRAMIENTAS

HSK Cono ISO

APLICACIONES

Agujeros pasantes

21



TI PO WD B Y WD BW tools and sysiemg
WENAROLL

Herramientas de brunido por Diamante

WDB

WDBW 512
WDBW

Aplicacion: Parametros de trabajo

Ejes templados Velocidad de trabajo vc max.: 250m/min
Piezas de pared delgada Avance fz: 0.025mm/rev.

DESCRIPCION

Las herramientas WENAROLL WDB y WDBW estan disefiadas especificamente para el acabado de
superficies duras. La punta de diamante con resorte se presiona sobre la superficie con la fuerza adecuada,
lo que permite mecanizar materiales de hasta 65 HRC. Para facilitar el mecanizado de contornos mas
complejos, la punta de la herramienta WDBW puede girar y bloquearse en incrementos de 15°.
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VARIANTES WDB / WDBW

Cuerpo de Hta Radio Punta Mango Hta

SL8

WDB 513 -

WDB 514 SL12

R2,0

SL16

WDBW 512 -
WDBW 515 SL25

MANGOS ESTANDARES

Cuadradillo HSK Cilindrico

APLICACIONES

-y S

Ejes cilindr. Ejes escalon. Frentes planos Interiores Conos

23



TIPO WPS Y WPB Herramientas combinadas Woie i syt
. . WENAROLL
para el mecanizado de cilindros

APLICACION

El sistema de herramientas WENAROLL Polaris permite mecanizar tubos estirados en frio, laminados en
caliente o mandrinados. WENAROLL Polaris ofrece dos tecnologias de herramientas:

¢ Herramienta combinado de un cartucho de Skiving con una herramienta de brufiido por rodillos (WPS),
con corte de Skiving movil

¢ Herramienta combinada de una cabeza de mandrinado, Skiving y el brufiido por rodillos (WPB), con
cuchilla de Skiving rigida

Estas herramientas se utilizan para el acabado interno de tubos cilindricos. Eliminan las irregularidades de
redondez y rectitud que pueden producirse durante la fabricacién del tubo. Ademas, el brufiido por rodillo
simultdneo crea una superficie perfecta. El conjunto de herramientas WENAROLL Polaris WPS se puede
utilizar para didmetros de @ 40 a @ 250 mm y longitudes de hasta 12 m. Las herramientas WPB se utilizan
para didmetros de @ 125 a @ 250 mm y una longitud maxima de 4 m.

Se pueden solicitar didmetros mayores.

Las herramientas WPS cuentan con tres insertos Viper en el cabezal de pre-desbaste y tres insertos de
acabado adicionales en el cabezal del mecanizado previo al de bruiido. Las herramientas WPB cuentan
con tres insertos de mandrinado en el cabezal de mandrinado y seis insertos Viper en el cabezal de
desbaste. Los insertos se pueden cambiar de forma muy sencilla y rapida. Las herramientas WPS tienen
una capacidad de corte de hasta 3 mm de didmetro. Las herramientas WPB tienen una capacidad de corte
de hasta 8 mm de diametro. Con ambos tipos de herramientas, el cabezal de pre-desbaste o el cabezal de
mandrinado elimina primero el material sobrante para que el cabezal de premecanizado pueda realizar la
operacion hasta alcanzar el tamafio exacto y el acabado superficial 6ptimo necesarios para el brufiido.
Varios rodillos, montados en una jaula alrededor de la circunferencia de la herramienta, presionan contra
la superficie de la pared interior de los tubos del cilindro, alisandola. Este proceso de conformado aumenta
la resistencia y, ademas, crea una topografia éptima para el sello.

CARACTERISTICAS
* El mecanizado ecoldgico en una sola operacidn reduce significativamente los costes.

¢ El sistema de herramientas puede funcionar neumatica o hidraulicamente. Incorpora un cilindro de
conmutacion.

e Durante la retraccién, la herramienta activa simultdneamente la cuchilla de Skiving y el cabezal de
rodillos, lo que permite una retraccién rapida sin dafiar la superficie.

Este sistema ofrece las siguientes ventajas:

¢ Hasta un 90 % menos de tiempo de mecanizado
o Alta precisién dimensional y geométrica
 Alta tasa de arranque de viruta

¢ Facil manejo

* Rapida adquisicion de repuestos mediante gestion

de inventario
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VARIANTES WPB / WPS

Herramienta WPB: Combina Mandrinado, Skiving y Bruiiido

Tip de hta. Campo de Longitud Velocidad Avanceb Potencia
mecanizado Mecanizado De corte Motor (neces)
@ en mm en Metros Ve (m/min) en mm/Rev en kW
WPB
Mandrinado

Skiving

Brufiido
125 - 250 max. 4 160 - 200 1,2-2,0 50-75

Herramienta WPS: Combina Skiving y Bruiiido

Tipo Hta. Campo de Longitud Velocidad Avance Potencia
Mecanizado Mecanizado De Corte Motor (neces)
@ en mm en Meter Ve (m/min) en mm/Rev en kW
WPS
Skiving
Brufido
38 - 250 max. 12 250 - 300 3,0-4,0 30-55
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TIPO WAS Herramienta de Skiving ks o st

Aplicacidn: Parametros de trabajo

Skiving de agujeros profundos Velocidad de trabajo vc max.: 175m/min
Mecanizado CNC como Avance fz: 1-2.5mm/rev
premecanizado al bruiiido se precisa maquina con refrigeracion interna

DESCRIPCION

Las herramientas de Skiving WAS de WENAROLL, se utilizan para el mecanizade de agujeros profundos a través
de Maquinas CNC. Las herramientas consisten en de una cabeza de herramienta y un portaherramienta
alargado (pe. una barra de mandrinado) para alcanzar la profundidad de mecanizado deseada. Para un
proceso de baja vibracion, la herramienta es equipado con varios patines guia y de soporte. La eliminacion de
viruta se asegura mediante canales de refrigeracion dirigidos a los insertos de corte, que Empuja la viruta fuera
de la pieza de trabajo hacia adelante. La superficie creada es muy adecuada para un proceso posterior de
brufiido por rodillo con nuestras herramientas del tipo WIW.
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VARIANTES WAS

Cuerpo Hta. Campo de Diametros Equipamiento Mango

WASO 020 - 025 2 cuchillas Skiving

2 - 4 patines guia
WAS1 025 - 050 P g Barra de mandrinado

4 - 6 patines de apoyo
WAS2 050 - 080

PORTAHERRAMIENTAS

Barra de mandrinado

APLICACIONES

Agujero pasante
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WAM Maquina de bruiido por rodillo . R
WENAROLL

Aplicacién: Parametros de trabajo

Ejes Velocidad de trabajo vc max.: 200m/min

Bulones Avance fz: 0.1-0.3mm/rev por rodillo
Piezas de embragues

Final eje de pifiones

DESCRIPCION

Nuestras maquinas brufiidoras tipo WAM son la eleccién ideal para mecanizar componentes, en grandes
cantidades con grandes exigencias a la calidad superficial. Ejemplos de aplicacion posibles incluyen bielas para
pistones, ejes y pasadores de varilla y productos semiacabados. De este modo, las zonas exteriores no solo
pueden ser acabados de manera rapida y precisa, sino también pueden ser brufiidos sin centro. En estas
mdquinas brufiidoras por rodillo cualquier material metalico puede ser mecanizado con un maximo resistencia
a la traccion de 1400 N/mm? y un maximo dureza de 45 HRC. Se pueden producir de manera rapida, segura y
fiable una rugosidad de hasta Ra = 0.02pum con una clase de tolerancias IT8. Las maquinas de brufiido del tipo
WAM pueden llevar un alimentador y un avance propio de piezas, lo que hace una posible automatizacion
relativamente facil.
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VARIANTES

Diametro 1mm-20mm
Avances maximos 2 mm/rev
Longitud maxima ilimitado
Potencia motor 1,5 kw

Engrase

APLICACIONES

—

Ejes Ejes escalonadas
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WAM2

20 mm - 40 mm

1,5 kW

disponible

WAM

WAM Gamma
16 mm - 90 mm
2,7 mm/rev.
3500 mm

11 kW



tools and Systemg

WENAROLL
WENAROLL, sobre nosotros

Durante mas de 35 afios, WENAROLL GmbH ha sido su primer punto de contacto en el campo de la tecnologia
de bruiido por rodillo para superficies metalicas. El desarrollo, la fabricacién de herramientas y maquinas
tiene una larga tradicion y, por tanto, constituye nuestra competencia tecnoldgica central. Como resultado, se
ha creado una gama de productos que ofrece a nuestros clientes una ventaja tecnoldgica.

Procesos costosos como el rectificado, el escariado, el lapeado y el pulido pueden ser reemplazados en la
mayoria de los casos por tecnologia de brufiido por rodillo. La superficie obtenida de esta manera se
caracteriza por una mayor superficie portante, una mayor resistencia y propiedades triboldgicas
significativamente mejoradas.

En base a esto, WENAROLL GmbH es un socio innovador y orientado al futuro, y también ofrece la
implementacion de soluciones de sistemas especificas para aplicaciones en cooperacion con nuestros clientes.
El mercado internacional y la base de clientes de larga trayectoria incluyen empresas reconocidas de los
siguientes sectores:

*Vehiculos comerciales
eConstruccion

¢ Ingenieria aeroespacial
¢ Industria automotriz

e Tecnologia de rescate
¢ Tecnologia industrial

eIngenieria mecanica

Investigacion y desarrollo

Herramientas modernas de desarrollo y un 3D-CAD actualizado y software a medida apoyan a nuestro equipo
de desarrollo y a nuestros clientes.

Investigacion y nuestra promesa

* Proporcionarte siempre productos nuevos e innovadores
e Asesorarte de forma competente y transparente
e Ofrecerte un servicio al cliente que también sea

e Siempre estas ahi para ti después de la compra para ofrecer una gestion de calidad constante
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WENAROLL il

Precision en Perfeccion
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Fax: +49 (0)2174-7911210

www.wenaroll.de
info@wenaroll.de




