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Equivalencia de Tamanos de Grano para Diamante y CBN

Diamante
FEPA-Estandar

Estrecho

D 1181
D 1001
D 851
D71
D 601
D 501
D 426
D 356
D 301
D 251
D213
D 181
D151
D126
D107
D91
D76
D 64
D 54
D 46

Amplio

D 1182

D 852

D 602

D 427

D 252

Designacidn de Tamaifo de Tamiz

CBN

FEPA-Estandar

Estrecho

B 1181
B 1001
B 851
BN
B 601
B 501
B 426
B 356
B 301
B 251
B 213
B 181
B 151
B 126
B 107
B 91
B76
B 64
B 54
B 46

Amplio
B 1182

B 852

B 602

B 427

B 252

Conversion de velocidades SFPM a m/s

SFPM a m/s SFPM a m/s m/s a SFPM

Diamante + CBN
US-Estdandar
AUSTROMEX

Estrecho Amplio
16 /18
18 /20 16 /20
20/ 25
25/ 30 20/ 30
30/35
35/ 40 afe0
40 /45
45/ 50 o
50 / 60 50
60/ 70 60
70 /80 70
80 /100 80
100/ 120 100
120 /140 120
140 /170 140
170 / 200 170
200 /230 200
230/ 270 230
270 / 325 270
325 / 400 325
400
500
600

Tamario de Tamiz
Nominal
ISO 6106
DIN 848
um

1180/ 1000
1000/ 850
850/ 710
710/ 600
600/ 500
500/ 425
425/ 355
355/ 300
300/ 250
250/ 212
212/ 180
180/ 150
150/ 125
125/ 106
106/ 90
90/ 75
75/ 63
63/ 53
53/ 45
45/ 38
37/32
25/32
10/25

1000
2000
3000
3500
4000
4500
5000
5500
6000
6500
7000
7500
8000
8500
9000
9500
10000
10500
11000
11500

5.08
10.16
15.24
17.78
20.32
22.86
25.40
27.94
30.48
33.02
35.56
38.10
40.64
4318
4572
48.26
50.80
53.34
55.88
58.42

12500
13000
13500
14000
14500
15000
15500
16000

63.50 10 1969
66.04 12 2362
68.58 15 2953
71.12 20 3937
73.66 22 4331
76.20 25 4921
78.74 28 5512
81.28 30 5906
=8 6496
35 6890
38 7480
40 7874
43 8465
45 8858
48 9449
50 9843
60 11811
63 12402
80 15748
100 19685
Anexos



Velocidades de Operacion

Velocidades Periféricas Recomendadas

Por cada tipo de esmerilado, se recomiendan las velocidades indicadas a continuacidn expresadas en metros por segundo (m/s):

Rectificado Desbaste y Corte
Cilindrico Exterior 25-40 Ruedas vitrificadas. 40
Cilindrico Interior 20-30 Ruedas resinosas. 50
De Superﬁcies p[anas con copas o 20-25 Desbaste con discos reforzados 60 - 80
segmentos, y ruedas que trabajan por la Corte con discos reforzados en 60 - 80
Cals maquina estacionaria
De superficies planas con ruedas planas. 22-27 T 40 - 50
Copas vitrificadas 32-40
Copas resinosas 50
Puntas montadas 40 - 50

Afilado de Herramientas Velocidad Periférica Maxima
De acero 25 Ruedas resinosas 50
De acero con ruedas CBN Ruedas resinosas reforzadas F63 63
« En seco 15-22 Ruedas resinosas reforzadas F80 80
* En hiimedo 22-28 Ruedas vitrificadas 40
De carburos cementados (manual) 22-25 Ruedas de diamante 50
De carburos cementados (mecanicos) 5-15 Ruedas de CBN 50 - 120

De carburos cementados con ruedas de

diamante
+ En seco 15-22
« En humedo 18-28

l Velocidades Especiales

Tanto las ruedas de liga resinosa, como las de liga cerdmica o vitrificada, pueden ser fabricadas para usarse a velocidades mas
altas que las normales (50 y 40 m/s, respectivamente). Para ello es necesario que las maquinas se encuentren en perfectas

condiciones de operacion y que, ademds, estén provistas de los accesorios de seguridad adecuados que permitan el uso seguro

de las ruedas a estas velocidades. Nunca exceda las RPM maximas indicadas en las etiquetas de las ruedas.




Tabla de velocidades periféricas

DIN EN 12413:2018-12

La siguiente tabla te auxiliard a localizar rdpidamente las RPM necesarias para alcanzar la velocidad de operacidn que desees.

Del lado izquierdo ubicaras los diametros de la rueda en mm y del derecho las pulgadas:

Metros por segundo

[/} 16 20 25 32 35 40 45 50 63 80 100 125 "]
. . Aprox
mm Revoluciones por Minuto pulg.
6 51000 64000 80000 102000 112000 128000 143240 160000 201000 X X X 14
8 38200 48000 60000 76500 84000 95500 107430 120000 150500 191000 X X 516

10 30600 38200 48000 61200 67000 76500 86000 95500 120500 153000 191000 X
13 23550 29500 35600 47100 51500 58800 66500 73500 92600 118000 147000 184000
16 19100 23900 29850 38200 41800 47800 54000 59700 75200 95500 120000 150000
20 15300 19100 23900 30600 33500 38200 43000 47800 60200 76500 95500 120000 34
25 12300 15300 19100 24500 26800 30600 34400 38200 48200 61200 76500 95500 1
32 9550 11950 14950 19100 20900 23900 26900 30000 37600 48000 60000 75000 11/4
40 7650 9550 11950 15300 16750 19100 21500 23900 30100 38200 47200 59700 11/2
50 6150 7650 9550 12250 13400 15300 17200 19100 24100 30600 38200 47750 2
63 4850 6100 7600 9750 10650 12150 13650 15200 19100 24300 30250 37900 21/2
80 3850 4800 6000 7650 8400 9550 10750 12000 15100 19100 23900 29850 31/8
100 3100 3850 4800 6150 6700 7650 8600 9550 12100 15300 19100 23900 4
115 2700 3350 4200 5350 5850 6650 7500 8350 10500 13300 16650 20800 41/2
125 2450 3100 3850 4900 5350 6150 6900 7650 9650 12250 15300 19100

150 2050 2550 3200 4100 4500 5100 5750 6400 8050 10200 12700 16000 6
180 1700 2150 2700 3400 3750 4250 4800 5350 6700 8500 10615 13300 7
200 1550 1950 2400 3100 3350 3850 4300 4800 6050 7650 9550 11950 8
230 1350 1700 2100 2700 2950 3350 3750 4200 5250 6650 8350 10400 9
250 1250 1550 1950 2450 2700 3100 3450 3850 4850 6150 7650 9550 10
300 1050 1300 1600 2050 2250 2550 2870 3200 4050 5100 6400 8000 12

SN 8

350/356 875 1100 1400 1750 1950 2200 2450 2750 3450 4400 5500 6850 14
400/406 765 960 1200 1550 1700 1950 2150 2400 3050 3850 4800 6000 16
450/457 680 850 1100 1400 1500 1700 1950 2150 2700 3400 4250 5350 18

500/508 615 765 960 1250 1350 1550 1750 1950 2450 3100 3850 4800 20
600/610 510 640 800 1050 1150 1300 1450 1600 2050 2550 3200 4000 24
650/660 460 580 720 930 1010 160 1300 1450 1820 2320 2900 3620 26
750/762 410 510 640 820 895 1050 1150 1300 1650 2050 2550 3200 30
800/813 385 480 600 765 840 960 1075 1200 1550 1950 2400 3000 32
900/914 340 425 535 680 750 850 955 1100 1350 1700 2150 2700 36
1000/1015 310 385 480 615 670 765 860 960 1250 1550 1950 2400 40
1060/ 1067 295 365 455 585 640 730 820 910 1150 1500 1850 2300 42
1120 280 350 435 560 610 695 780 870 1100 1400 1750 2200 44
1220 255 320 400 510 560 640 720 800 1050 1300 1600 2000 48
1250 245 305 380 490 Sl 610 690 760 960 1220 1530 1910 49

En caso de que sea necesario obtener el valor exacto de las de
RPM:

NOTA DE SEGURIDAD

apM. Vovesa (9 X 60,000

X @ mm) Siempre verifica que las RPM no superen a las RPM
mdaximas indicadas en la etiqueta de tu rueda.




Grado de Esmerilado de los aceros para herramienta

El grado de esmerilado es la capacidad o resistencia de los materiales a ser removidos por un material abrasivo y nos sirve de

referencia para saber lo demandante que sera la operacion.

La siguiente tabla muestra un listado de los grados de esmeribilidad de los aceros grado herramienta donde el grado de

esmeribilidad 1 indica los materiales mas faciles de remover y 4 los mas dificiles.

Acerp
AlSI

Esmerllado

Tipo

L1-L7

M1, M2, M8,
M10, M20, M25
y M30

M3, M6, M7 y
M33 - M 52

M4 y M15

H10 - H17

H20 - H26

H41 - H43

A2-A9

D1, D3, D4, D5
y D6

D2

D7

T, T2, T4, T7
yT8

T3,T5y T6

T9, T15y T20

$1-57

Acero para herramientas de baja aleacion

para propositos especiales

Aceros rapidos para herramientas al

molibdeno

Acero para herramientas al Cromo, para

trabajo en caliente

Acero para herramientas al tungsteno,

para trabajo en caliente

Acero para herramientas al molibdeno,

para trabajo en caliente

Aceros enfriado al aceite, para trabajos

en frio

Acero para herramientas, enfriado al aire,

media aleacion, para trabajo en frio.

Alto carbono y alto cromo, para trabajo

en frio

Aceros rapidos al tungsteno para

herramientas de corte de alto rendimiento

Aceros enfriados al agua

Aceros para moldes

Acero para herramientas resistente al

impacto

En herramientas de corte.

Piezas que trabajan
sometidas a altas
temperaturas, como
extraccion. Matrices de

fundicién y forja.

Cuchillas de corte,

cortadores y matrices.

En herramientas de corte.

Cinceles, matrices de

compresion, taladros,

cortadores, hojas de cizalla.

Moldes

En herramientas sometidas

a impactos en altas

temperaturas o en frio.




Medidas de Seguridad

Con base en ANSI B712

Recomendaciones Generales

@ SIEMPRE busque el logotipo osa, garantia de alta calidad y seguridad.

@ SIEMPRE pida asesoria de un experto.

@ SIEMPRE respete todas las normas de seguridad.

o SIEMPRE opere los productos sin exceder las velocidades maximas indicadas.
0 SIEMPRE use el equipo de sequridad recomendado en cada operacidn.

o SIEMPRE maneje y almacene los productos abrasivos de forma cuidadosa.

I Discos de Corte y Desbaste

0 NUNCA utilice un disco que se haya mojado, la humedad captada crea condiciones de desbalanceo y degrada la resina, si
el disco se mojé debe desecharlo.

€ NUNCA presione excesivamente el disco cuando esté cortando o esmerilando, ni golpee contra el material de trabajo.

€ NUNCA ladee el disco durante el corte, ni haga cortes curvos.

@ SIEMPRE guarde los discos sobre una superficie plana y no los golpee, no los deje caer.

/AT

Velocidad

@ SIEMPRE cerciérese de que las revoluciones por minuto que desarrolla la maquina no excedan a las maximas revoluciones
por minuto indicadas en la rueda.
€) NUNCA exceda la velocidad maxima de operacién indicada en la rueda.
1 Después de montar la rueda, déjela girar libremente a la velocidad a que se trabajard por lo menos durante un minuto
antes de empezar a esmerilar.
! Las ruedas fabricadas para velocidades especiales dnicamente se empleardn para la operacién que fueron disefiadas y en

las maquinas adecuadas.

Uso de la Rueda

@ SIEMPRE cierre la llave de paso del liquido refrigerante antes de detener la mdquina, evite condiciones de desbalanceo
en la rueda.

@ En esmeriles de pedestal y estacionarios la mesa de apoyo del esmeril SIEMPRE debe estar lo més cerca posible de la
rueda, evite que la pieza de trabajo se trabe entre el soporte y la rueda (distancia maxima 3 mm).

€) NUNCA esmerile por el lado lateral de la rueda a menos que esta haya sido disefiada especificamente para eso (Ver tabla
de TIPOS DE RUEDA en la primera seccién).

€) NUNCA esmerile materiales para los que la rueda no ha sido disefiada.

@ NuNca golpee la rueda con la pieza de trabajo.

Anexos




Montaje y Balanceo

€ NUNCA apriete excesivamente la tuerca de la flecha.
€ NUNCA fuerce la rueda en la flecha, ni altere el didgmetro del barreno. Si la rueda no entra en la flecha, consiga una que
si entre.
€) NUNCA use bridas de apriete cuyas superficies no estén limpias y planas.
@ SIEMPRE cerciérese que al montar la rueda ésta tenga etiquetas nuevas, las etiquetas sirven para amortiguar el apriete.
@ SIEMPRE es necesario el uso de etiquetas en el montaje de una rueda mayor a 20 mm de didmetro tipo 1, 5,6,7,9, 11y 12.
@ SIEMPRE apriete las bridas firmemente, pero sin exceder 2.8 kg/m, 27 N.m (20 Ib/ft).
Proceso para balancear las ruedas:
» Monte el conjunto Bridas-Rueda en la maquina.
Rectifique la rueda.
Desmonte el conjunto de la rueda

Balancee la rueda (estdtica o dindmicamente).

yvvyy

Monte nuevamente el conjunto de la rueda.

Guardas Protectoras

€) NUNCA ponga a funcionar la maquina hasta que la gurda de proteccién esté colocada apropiadamente.
o SIEMPRE utilice guardas protectoras que cubran por lo menos la mitad de la rueda. En caso de requerir mds detalles le
recomendamos consultar la norma ANSI B7.1.

! Las ruedas cuyo diametro no sobrepase los 100 mm pueden utilizarse sin guardas de proteccién.

Bridas

€) NUNCA use bridas de apriete cuyas superficies no estén limpias y planas.

o La dimensién y forma de las bridas de apriete SIEMPRE debe ser igual en ambos lados de la rueda.
El didmetro de las bridas para ruedas rectas, con recesos, copas y platos debe ser por lo menos un tercio del didmetro de
la rueda con un receso alrededor del agujero.

@ SIEMPRE revise que las etiquetas fueron colocadas antes ajustar las bridas. Monte las bridas con etiquetas nuevas, ya que

éstas compensan ligeras irregularidades en la superficie de las bridas.

—_A, Areade contacto —_~A, Diferencias de
adecuada didmetros entre

L / bridas

Bridas
iguales

Bridas sin
recesos

¥\ Jrea de contacto
sin permanencia

~—
CORRECTO \/ INCORRECTO X




Prueba de Sonido

! Alas ruedas vitrificadas se les debe efectuar la prueba de sonido, que permite determinar si la rueda tiene alguna fractura.
Para ello, suspenda la rueda por el barreno con el dedo, y con un objeto no metdlico golpeé la rueda a 45° de la vertical
y a unos 3 6 4 cm hacia el centro de la periferia. Al golpear la rueda debe producirse un sonido claro parecido al de una
campana; si el sonido es sordo, no debe usarse la rueda. Si la rueda es muy grande puede apoyarse en un piso duro y limpio

para hacer esta prueba. A las ruedas resinosas no se les aplica la prueba del sonido.

45— > *""~45°

/ Y

Manejo y almacenamiento de ruedas

» Las ruedas abrasivas son herramientas de alta calidad; por ello, aln selecciondndolas cuidadosamente no se conseguird
el rendimiento y efecto que se desea en el trabajo, si se les trata de manera inadecuada.

» No existe ninguna rueda abrasiva que sea irrompible, por lo tanto, se debe tener gran cuidado en su manejo y
almacenamiento.

» Hay ruedas mas fragiles que otras, pero todas deben ser tratadas con el mayor cuidado posible. Evite que las ruedas se
caigan o se golpeen.

» Las ruedas demasiado grandes no deben rodarse, sino ser transportadas con aparatos o medios adecuados.

» Es preferible desechar una rueda que se haya caido o golpeado fuertemente, pues asi se elimina la posibilidad de algtin
accidente. Mientras no se usen, las ruedas abrasivas deben estar protegidas.

» Un almacenamiento correcto debe permitir sacar una rueda sin dafiar a las demdas. Deben usarse antes las ruedas
mas antiguas, ya que esto elimina las posibilidades de deterioro por almacenamiento demasiado largo (respetar primeras
entradas - primeras salidas).

» Las estanterias para almacenar ruedas abrasivas deben construirse y situarse de acuerdo con las necesidades del usuario,
pero teniendo cuidado de colocarlas en cuartos secos y que no tengan cambios extremos de temperatura, ya que a algunos
tipos de ligas les afecta la humedad excesiva o los cambios bruscos de temperatura.

» Las estanterias deben permitir el almacenamiento ordenado y seguro de cada uno de los diferentes tipos de ruedas en
uso, como muestra el esquema. Antes de montar una nueva rueda abrasiva hay que inspeccionarla, observando si no hay

evidencia visible de que hubiese sufrido deterioro.
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Ruedas
Planas
Estante inclinado

pararuedas chicas

Parte de atras
cubierta para una
Platode Acero (soporte) mayor proteccién

1
II |

Estante plano para
discos cortadores
yruedas de copa

o platillos

Anillos de Paredes Gruesas

Carton

El canto de
las ruedas no
debe sobresalir

Soportesde __—-
2 puntos

Ruedas
Grandes

Garantia de Seguridad

Certificacion

Aseguramos a nuestros usuarios que nuestros

productos son fabricados con los mas altos indices de

seguridad avalados por la OSA.

Somos garantia de alta calidad y
seguridad en abrasivos.

Si deseas conocer mas detalles visita:

https://www.osa-abrasives.org/

OSA son las siglas de
la Organizacion para

la Seguridad de los
Abrasivos
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