
Núcleos Diamantados para
Hileras Compax

Prevención de fallos en hileras

Para más información, vea el folleto 
de Diamond Innovations sobre Hileras.
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La fabricación y uso de hileras es un proceso exigente.
Está formado por numerosos pasos, cada uno de los
cuales puede dar origen a nuevas posibilidades de
error. Gracias a sus amplios conocimientos sobre 
fallos en hileras, Diamond Innovations puede ofrecer
a sus clientes un perfil general de los típicos fallos y
sus causas. El análisis siguiente identifica las causas
potenciales, permitiendo evitar así la repetición de
problemas de este tipo.

Las grietas o fracturas son casi siempre el resultado de
la liberación de tensiones en la pieza. Las tensiones
son inherentes a cualquier estructura de material. 
La tensión compresiva fortalece la microestructura
del diamante. Sin embargo, a medida que se va arran-
cando material, la microestructura queda sometida a
mayores tensiones, siendo así más susceptible a la 
formación de grietas o la rotura.

Prevención de fallos en hileras

Las 4 clases principales de grietas o fracturas observadas 
en devoluciones de hileras

Componentes de una hilera en una sección vertical

Defectos más frecuentes en hileras

• Grietas o fracturas 
• Rugosidad superficial del diámetro interior de diamante
• Picado
• Anillos de desgaste excesivos
• Malla de grietas
• Punta de hilera rota
• Tensión térmica y mecánica

Biselar los ángulos de 
la plaquita para eliminar
el momento de flexión.

Polvo de 
sinterización

Cubierta Núcleo PCD
Anillo de carburo para 
sujeción del núcleo PCD

Camisa de acero

Rebajar los ángulos 
de la camisa de acero
para  eliminar el
momento de flexión.

No debe rebajarse esta zona
porque podría producir un
momento de flexión durante
la fabricación.

Grietas en forma de U 

Descripción
Fracturas/grietas verticales que se extienden hacia
abajo en la aproximación de entrada y después hacia
arriba en la zona del calibre.

Causas
• Aplicación de un exceso de tensión mecánica a 

un lado de la hilera debido al desalineamiento de 
la camisa.

• Huecos o distribución desigual de materiales en 
la matriz sinterizada. Fractura en forma de U 

Se ha aplicado una carga
compresiva desigual a la
superficie de carburo y
diamante.
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Anillos de desgaste

Descripción
Una o más estrías o fracturas horizontales en la 
zona del calibre o en la parte superior de la zona de
reductora. A veces pueden desarrollarse grietas si no
se detectan a tiempo.

Causas
• Uso excesivo de la hilera más allá del tiempo 

recomendado para el mantenimiento.
• Interrupción del flujo de lubricación durante el 

proceso de trefilado, produciendo abrasión debido 
a finos de material.

Salida

Daño térmico excesivo
debido a la perforación por
láser, la sinterización o la
operación de trefilado.

Arranque de cristales y aumento
de delimitaciones entre granos
durante la fabricación (tensión
térmica excesiva)

Anillo de 
sujeción de carburo

Punto de inicio y/o 
terminación de láser
(orificio en el núcleo
PCD)

Núcleo de diamante 

Anillo de desgaste generado
durante el proceso de trefilado
(posible interrupción de la
lubricación).

Anillo de desgaste generado
durante el proceso de trefilado.

Esta hilera fue utilizada
para trefilar más allá 
del tiempo especificado
para el mantenimiento.

Causas
• Sobrequemadura láser en una o más regiones 

aisladas que no fueron limpiadas durante la 
fabricación.

• Mancha de metal en la estructura de diamante.
• Aglomeración de pequeños cristales de diamante 

que se arranca al sobrecalentarse.

Picado

Descripción
Uno o varios huecos en la tabla del diamante. Puede
ser debido al arranque de un cristal de diamante o 
la pérdida de ligante metálico.

Daño en la fabricación por láser 
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Núcleo de plaquita
diamantada Compax Anillo de carburo de tungsteno

Grietas verticales

Descripción
Grietas que se extienden desde la parte superior hasta
la parte inferior del diámetro interior de la hilera.

Causas
• Tensión mecánica debido a la perforación 

descentrada del diámetro interior de la hilera.
• Hilera desalineada al montarse.
• Grosor insuficiente de la pared de diamante debido

al sobredimensionamiento de la entrada o del 
diámetro interior de la hilera.

• Contacto entre la broca del taladro y el diamante 
al abrir la camisa.

• Liberación de tensiones residuales de la mancha 
de cobalto en el diamante.

• Orificio perforado antes de montar la punta.

Núcleo de plaquita 
diamantada Compax Anillo de carburo de tungsteno

Incorrecto

Correcto

Entrada de hilo

Zona de salida de hilo

HiloCubierta

Camisa 
de
acero

Aleación 
para sol-
dadura
fuerte

Carburo
Núcleo
PCD

Acumulación
de metal

Grandes huecos en la 
aleación para soldadura.

Grietas por tensión térmica genera-
das durante la operación de montaje

Anillo de desgaste generado durante
el proceso de trefilado (posible inte-
rrupción de la lubricación)

La existencia de dos o más grietas
verticales en el núcleo de diamante
que mantienen aproximadamente la
misma distancia entre sí, se debe
normalmente a tensiones mecánicas
o térmicas.
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Grietas horizontales

Descripción
Las grietas rodean el diámetro interior.

Causas
• Desarrollo de un anillo de desgaste que potencia 

las tensiones.
• Los huecos que aparecen en la aleación para 

soldadura fuerte tras la sinterización producen 
tensiones mecánicas.

• Los huecos resultantes del ajuste a presión 
producen tensiones mecánicas.

• La punta de la hilera produce abrasión en la 
camisa de acero durante el montaje.

• Sobrecalentamiento durante el proceso de 
perforación por láser o sinterización.
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Malla de grietas 

Descripción
Numerosas grietas que se extienden en diversas 
direcciones.

Causas
• Anillo de desgaste generado durante el proceso 

de trefilado.
• Hilera desalineada durante el proceso de montaje, 

produciendo tensiones.
• Daño térmico excesivo debido a perforación por 

láser, sinterización, trefilado o mantenimiento.
• Pared de diamante delgada a causa del sobre- 

dimensionamiento del diámetro interior.

Camisa 
de 
acero

Anillo de
sujeción
de carburo

Hilo

Cubierta

Aleación
para sol-
dadura

Salida del hilo

Diámetro 
interior PCD

Lupa

Operación importante
en la zona reductora

Diámetro interior PCD pulido

Zona reductora

Calibre

Anillo de
carburo

Fractura tipo malla
Arranque de cristal

Cobalto
Arranque de cristal

Grosor insuficiente
de la pared de dia-
mante

Tensión
mecánica

Diámetro
interior

Sobredimensionamiento
de la entrada y aproxi-
mación, dando lugar a
una pared de diamante
de grosor insuficiente.

Aspecto de la plaquita de
hilera tras su secciona-
miento por EDM de hilo 

Daño térmico debido
al proceso de trefilado
(posible interrupción
de la lubricación).

Rugosidad superficial 
del diamante

Fracturas tipo malla 
(Tensión mecánica)

Núcleo de
diamante

5

Rugosidad superficial del diamante

Descripción
La rugosidad superficial del diamante forma una zona
del diámetro interior que resulta difícil o imposible de
pulir debido a la presencia de huecos entre los cristales
de diamante. Esta zona puede presentar un aspecto
granular. El arranque de cristales de diamante puede
ocurrir como consecuencia de la fusión de la fase
secundaria del cobalto entre los granos de diamante.

Causas
• Daño térmico excesivo debido a la perforación 

por láser, la sinterización o el trefilado.
• Desgaste producido por interrupción de la lubricación.
• Diamante sin sinterizar o punto frío. Aislado normal-

mente en una región localizada de la tabla del 
diamante.
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Instrucciones importantes para usuarios 
finales de hileras 
• Respetar el máximo diámetro interior recomendado para hilo no férrico 

blando. Para el hilo férrico duro, no debe sobrepasarse el 65 % de este
diámetro.

• Al detectar un anillo de desgaste en la zona de contacto del hilo, 
realizar el mantenimiento de la hilera o repulirla a fin de optimizar 
su duración.

• Filtrar el lubricante para eliminar los finos metálicos, optimizando el 
flujo de lubricante, el acabado del hilo y la duración de la hilera.

• Reducir la longitud del calibre para aumentar la velocidad de trefilado.
• Utilizar plaquitas de hilera con grano más fino para mejorar el acabado

superficial del hilo y para el trefilado de hilos férricos y electro-
depositados.

• Utilizar plaquitas de hilera con grano más grueso para trefilar hilo no 
férrico de mayor tamaño, a fin de optimizar la duración de las hileras 
y mejorar el control dimensional del hilo.

• En el trefilado de hilos de tungsteno y molibdeno a altas temperaturas,
mantener una atmósfera reductora en la zona de trefilado a fin de 
minimizar los efectos perjudiciales de la oxidación y optimizar la 
duración de las hileras.

• Utilizar conjuntos iguales de hileras de alargamiento en máquinas 
multifilares.

Contacto entre la broca del
taladro y la tabla del dia-
mante al abrir la camisa.

Tensión mecánica que
produce fracturas de
tipo malla.

El rebaje en el fondo de 
la camisa de acero ha
sido mecanizado hasta el
mismo tamaño del anillo
de sujeción de carburo. 
El resultado son tensiones
excesivas durante el pro-
ceso de montaje, generán-
dose grietas en el núcleo
de PCD al aplicar presión
a la cubierta.

Contacto entre la broca del
taladro y la tabla del dia-
mante al abrir la camisa.

Hueco grande

Hueco grande que
produce un exceso
de tensión mecánica

Este ángulo del anillo de
sujeción está presionado
contra la camisa de acero.

Grietas por
tensión

Instrucciones importantes para devoluciones 
de material 
• El Servicio al Cliente debe emitir un número de caso VOC antes de que 

el producto sea devuelto a Diamond Innovations.
• Debe figurar el número de caso VOC en el exterior del recipiente en 

el que se devuelve el producto.
• Si el producto está montado en una camisa de acero, el cliente debe 

identificar el tipo de producto (es decir, 5025TS) en el exterior de la 
camisa con rotulador permanente.

• De ser posible, rogamos que se proporcione información sobre el caso, 
indicando si la plaquita de hilera falló durante la operación de montaje, 
pulido/perforación o durante una aplicación de trefilado. Los datos deben 
ser lo más precisos posible.

• Si las plaquitas de hilera fallaron cuando el usuario final estaba 
trefilando, indique el tipo de material trefilado durante la aplicación.

• Si las plaquitas de hilera han sido remandriladas más de una vez, 
rogamos que indique este extremo.

• Indicar el tipo de defectos o huecos por los que fueron rechazadas las 
plaquitas de hilera.

• Incluir los números de lote y/o partida Diamond Innovations, en su caso.
• Cualquier otra información, comentario o indicación será de gran ayuda 

ya que nos permite evaluar nuestro producto de forma continuada.

Rotura de hileras

Descripción
Grietas en la hilera a través del nucleo de diamante
y/o el anillo de carburo.

Causas
• Sobredimensionamiento del diámetro interior.
• Contacto entre el taladro y el diamante durante la 

operación de encamisado.
• Tensión térmica a causa de temperaturas excesivas 

durante el proceso de montaje.
• Aplicación de tensiones irregulares a la hilera 

durante el montaje.
• Perforación por láser antes del montaje.
• Tensión mecánica excesiva en la punta de la hilera 

antes de la operación de fabricación.
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