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Código ISO 1832.

Insertos de corte.
Existen innumerables insertos de corte, llamados también
plaquitas, para el mecanizado: triangulares, circulares, cuadrados,
en forma de diamante, de metal duro recubierto, sin recubrir, de
acero rápido, etc.
Para clasificar estos insertos de corte según distintos criterios, ISO
preparó una norma, la número 1832 que resumiremos a
continuación.

Figura: Nomenclatura.



Código ISO 1832.

Forma del código.
La norma estandariza un código de la forma:
XXXX NN NN [NN]
En la cual las primeras cuatro letras indican, respectivamente:

La geometría.
El ángulo de incidencia.
la tolerancia.
El sistema de sujeción-rompevirutas.

Los primeros dos números indican el tamaño del filo de corte y el
espesor del inserto. Son números de dos cifras cada uno, que
pueden o no llevar un cero a la izquierda, o una letra.
Finalmente, el tercer número corresponde sólo a los insertos para
tornos, y especifica el radio de la punta de corte.
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Geometría.
Los insertos de corte pueden fabricarse en distintas formas:
cuadrados, pentágonos, hexágonos, círculos, paralelogramos,
diamantes, rectángulos, octógonos, etc.
La primera letra del código describe esta geometría, incluyendo el
ángulo de la cara con respecto a la horizontal.



Código ISO 1832. Código de geometría.



Código ISO 1832. Código de geometría.
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Ángulo de incidencia.
Es el ángulo por el cual el inserto logrará arrancar viruta. Junto
con los ángulos de filo y de ataque, conforman el punto por el cual
el inserto logra disminuir la fricción contra el material.
Como guía, la siguiente tabla nos proporciona el ángulo de
incidencia aproximado de acuerdo al material a desbastar y al tipo
de herramienta.



Código ISO 1832. Ángulo de incidencia.



Código ISO 1832. Código de ángulo de incidencia.
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Tolerancia.
Es la tolerancia, expresada en milímetros, de las medidas del
inserto. Por lo general es un número que expresa una tolerancia
mínima y máxima, en la forma n,nnn.
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Sujeción y rompevirutas.
Esta letra indica tanto la presencia de agujeros —con o sin
avellanado— para sujetar el inserto al portaherramientas como la
presencia de rompevirutas.



Código ISO 1832. Código de sujeción y rompevirutas.



Código ISO 1832. Código de sujeción y rompevirutas.



Código ISO 1832. Código de sujeción y rompevirutas.
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Tamaño, espesor y radio.
El número correspondiente al tamaño es de dos cifras e indica, de
acuerdo a la letra de la geometría, la longitud del filo de corte en
milímetros. Este número puede tener un cero a la izquierda, o una
letra.
El segundo código numérico, como su nombre lo indica, nos dice el
espesor del inserto.
Por último, el radio de la nariz o punta nos da una idea de la forma
en la punta de corte. Este último valor puede representarse con un
número entero o una letra, y sólo se especifica si el inserto está
pensado para utilizarse en tornos.



Código ISO 1832. Tamaño de filo de corte.



Código ISO 1832. Tamaño de filo de corte.



Código ISO 1832. Código de espesores.



Código ISO 1832. Código de espesores.



Código ISO 1832. Código de radio (solo para torno).



Código ISO 1832. Código de radio (solo para torno).
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Material del inserto.
Hasta ahora hemos visto la codificación pertinente a la geometría
del inserto. ¿Qué hay de su material? Pues bien, para ello existe un
código de colores, normalizado por la ISO 513, muy sencillo, que
abarca los materiales disponibles en el mercado.



Código ISO 1832. Código de colores.
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Ejemplo.
Supongamos que tenemos una cajita azul de insertos para fresa,
con el código SEHT 1204.
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