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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Panstwa specjalisci od narzedzi skrawajgcych
| rozwigzan w zakresie materiatow twardych.

Czy szukajg Panstwo niezawodnego partnera w zakresie narzedzi i proceséw obrébki?
CERATIZIT jest nie tylko dostawcg narzedzi, ale rowniez wspiera swoich klientéw wszechstronng
wiedzg branzowg i wieloletnim do$wiadczeniem.

A ten, kto zwraca réwniez uwage na slad weglowy, znajdzie w nas partnera $wiadomego
zrownowazonego rozwoju z konkretng strategig i celami, ujetymi w naszej wizji tak, aby stac sie
numerem 1 w zakresie zrbwnowazonego rozwoju w naszej branzy.

Od ponad 100 lat CERATIZIT jest pionierem w obszarze zaawansowanych rozwigzan w zakresie
materiatéw twardych przeznaczonych do obrobki skrawaniem i ochrony przed zuzyciem. W ten sposéb
zapewniamy naszym klientom najwyzszg jako$¢ i dostep do najnowszych osiggnie¢ w sektorze
weglikow spiekanych — petne kompetencje w zakresie narzedzi skrawajgcych z jednego zrodia.

.
3 0 zaktadow produkcyjnych

8 0 krajow, w ktérych

dziatamy

E 000

patentow i wzoréw uzytkowych
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Wstep

Drodzy Klienci,

Materiaty skrawajgce o wysokiej twardosci umozliwiajg obrébke utwardzonych materiatéw
zelaznych (twardos¢ >55 HRC) przy geometrycznie zdefiniowanej krawedzi skrawajgce;j.

W gérnym zakresie skali twardosci materiatow skrawajgcych znajdujg sie polikrystaliczne
diamenty i szeScienny azotek boru, ktéry jest zwykle pierwszym wyborem do obrdbki
materiatéw utwardzonych. Jako partner w zakresie najwyzszej jakosci rozwigzan do obrébki
skrawaniem, zapewniajgcych maksymalng trwato$¢ narzedzia i najwyzszg niezawodnos¢
procesu, oferujemy Panstwu szeroki zakres materiatéw skrawajgcych PCBN. Poznajcie
Panstwo szczegétowo naszg oferte ptytek PCBN. Dowiedzcie sie Panstwo wiecej o obrdbce
materiatéw utwardzonych i stosowanych w niej ptytkach PCBN. Skorzystajcie z naszych
zalecen, dotyczgcych zastosowan i porad, aby pozna¢ materiaty skrawajgce PCBN i
zoptymalizowac¢ swdj proces.

Czy majg Panstwo pytania? Nasi specjalisci od obrébki materiatéw utwardzonych chetnie
z Panstwem porozmawiaja.

Zespot CERATIZIT
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Materiat skrawajacy — poréwnanie twardosci

PCBN jest jednym z najtwardszych materiatéw na swiecie. Oprécz wielu innych
wyjatkowych wtasciwosci, to wiasnie twardos¢ czyni go materiatem idealnym do
obrdbki twardych, trudnoobrabialnych detali. PCBN ma wigkszg stabilnos$¢ chemiczng
i termiczng niz diament, ktory reaguje z zelazem w temperaturze okoto 700°C
(1300°F). PCBN jest odporny na temperatury przekraczajgce 1000°C (1800°F) i tym
samym idealny do obrébki w wysokich temperaturach podczas toczenia materiatéw

utwardzonych.
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie

Wprowadzenie

Spis tresci CERATIZIT \ Performance
Wprowadzenie Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzszq

Toolfinder — Plytki wymienne 6+7 Wydajnosc.

Toolfinder — Uchwyty 8+9 Linia narzedzi CERATIZIT Performance obejmuje markowe

Wstep do toczenia materiatdw utwardzonych 10-18 narzedzia klasy Premium, odznaczajace sig wyjatkowa

. . o wydajnoscia, co czyni je narzedziami do zadan specjalnych.

Przygotowanie krawedzi skrawajacej 19

Jezeli w procesie produkcji najwazniejsze sa wydajnosc
Opis gatunkéw 20 i wynik, polecamy wybra¢ wtasnie produkty klasy Premium
z tej linii narzedzi.

Wyboér wtasciwej ptytki wymiennej PCBN 21
Program produktow 22-45
Parametry skrawania 46-49

Informacje techniczne

Obrébka na mokro lub sucho 50

Zalety toczenia materiatéow utwardzonych w 50

poréwnaniu ze szlifowaniem

Whptyw zuzycia 51

Powtoka 52

Jakos$¢ powierzchni 53

Obrébka w jednym lub dwoch przejsciach 54

System oznaczen 1ISO 56-61

Rodzaje zuzycia 62

Dziatania w przypadku problemow 63+64 TOOIflnder - P*ytkl Wymlenne

Ogéline formuty 65

Tabela poréwnawcza twardosci 66 62 24425
VNGA =

Przyktady materiatow 67-69 30+31 F M R

= RE0,4/0,8/1,2
Inzynieria projektu 70-73 M R
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Narzedzia tokarskie

CERATIZIT \ Performance W .
prowadzenie

Kod PCBN CERATIZIT

wieksza odporpoé_é v+ @ @ v_ V\{iek_sza' )
na zuzycie e ¢ ciggliwosc¢
1000 3000

CTB HxxxxC (Przyktad)

) ] }

CERATIZIT B = CBN H = twardy XXXX = substrat C = pokrywany
S = Superstopy U = bez powioki
Zeliwo

materiaty spiekane

Objasnienie symboli

CTBH2000C Gatunek PCBN

R
I— Obrobka zgrubna obrébka ciggta J |— Obrobka przerywana

F

Obrébka doktadna J

Obroébka srednia obrébka nieregularna

[}
@ ) Szczegdbtowe zestawienie gatunkéw znajdg Panstwo na — stronie 20
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Toolfinder

Toolfinder — Uchwyty

Oprawki mocujace i wytaczadta do negatywnych ptytek wymiennych
znajdg Panstwo w katalogu gtéwnym 2024 - rozdziat 9 — Narzedzia tokarskie z ptytkami wymiennymi na nastepujacych stronach:

N

<
Geometria N6z tokarski Wytaczadta HSK-T
n — 09 18-21 — 09| 24+25 — 09| 22+25 — 0923
CN..
’ — 09 | 31-34 — 09| 41+42 — 09 | 34-36+42 — 09| 37-40
DN..
u — 09| 47-53 — 09| 54 — 0953
SN..
A — 09 | 58-60 — 09| 61
TN..
l — 09| 64 — 0965 — 09 | 65+66
A — 09| 71+72 — 09| 74+75 — 09| 73+75 — 0973
WN..

Oprawki mocujace i wytaczadta do pozytywnych ptytek wymiennych
znajdg Panstwo w katalogu gtéwnym 2024 - rozdziat 9 — Narzedzia tokarskie z ptytkami wymiennymi na nastepujacych stronach:

P AP I

Geometria N6z tokarski Wytaczadta HSK-T

— 09| 85-91 — 09| 94-98 — 09| 92+98 — 0993

—> 09| 148-151 — 09152

cc..

’ — 09 109-115 — 09 119-123 — 09 116+123 — 09 117+118
DC..

.

Ve — 09| 160-168 — 09| 172-174 — 09| 168-170+174 — 09| 170+171
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Narzedzia tokarskie
Toolfinder

Toolfinder — Uchwyty

Glowice skrawajace wymienne i oprawki bazowe do negatywnych ptytek wymiennych

znajdg Panstwo w katalogu gtéwnym 2024 - rozdziat 9 — Narzedzia tokarskie z ptytkami wymiennymi na nastepujacych stronach:

N
Geometria Glow\lxz msII;rnar\]AéaJace Uchwyt prostokatny Uchwyt gl(')oostokatny cylindryczny HSK-T
n — 09187 — 091180
CN.. — 09183
ttumigca drgania
’ — 09 187+188 — 09185 — 09186 — 09181
DN aktywne ttumienie
. dorsgaa;h1 84 aktywne tlumienie
I drgan
AWN — 09188 ., 09] 182

Glowice skrawajace wymienne i oprawki bazowe do pozytywnych ptytek wymiennych

PSC

— 09177

ttumigca drgania

— 09178

aktywne ttumienie
drgan
— 09179

znajdg Panstwo w katalogu gtéwnym 2024 - rozdziat 9 — Narzedzia tokarskie z ptytkami wymiennymi na nastepujacych stronach:

Geometria G'OW\I/\(/:; nfllérr?r:\éajace Uchwyt prostokatny Uchwyt g[)cistokatny cylindryczny
n — 09189
’ — 09| 189+190 — 09185 — 09186
DC aktywne ttumienie
o drgan
— 09 184
‘Vcr — 09| 190+191

cuttingtools.ceratizit.com
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—> 09180

ttumigca drgania
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aktywne ttumienie
drgan
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie
Wprowadzenie

Wstep do toczenia materiatéw utwardzonych

Obrébka materialow hartowanych

Obrébce poddawane sg materiaty o twardosci do

67 HRC. W przypadku stali utwardzanych dyfuzyjnie
przeprowadza sie miekka obrobke wstepng (przed
hartowaniem) za pomocg ptytek z weglikéw spiekanych.

Po zahartowaniu (minimalna twardo$¢ stali 55 HRC)

nalezy ponownie wykonaé obrdbke znieksztatcen
powstatych podczas hartowania oraz powierzchni tocznych.

Toczenie zamiast szlifowania

Zalety / Korzysci

A
A
A

Brak koniecznosci zmiany na szlifierke

Krétszy czas cyklu

Mozliwos¢ wykonywania roznych rodzajéw obrobki jednym
narzedziem

Toczenie wzdtuzne i poprzeczne (planowanie), obrobka
zewnetrzna i wewnetrzna w jednym mocowaniu

Obrdbka zgrubna i wykanczajgca w jednym procesie
Substytucja chtodziwa

> >

Dzieki obrébce wykanczajgcej z uzyciem
PCBN mozna uzyskac bardzo wysokg jakosé
powierzchni (do R, 0,2) oraz zachowa¢ mate
tolerancje. W wiekszo$ci przypadkéw mozna w
ten sposdb zastgpi¢ szlifowanie.

Zasada toczenia materialow utwardzonych

Tworzenie sie widra podczas obrébki stali

Zmiekczenie widra przez duze predkosci skrawania stanowi
podstawe skrawania materiatéw utwardzonych. W stali hartowanej
moga powstawac wiéry schodkowe ze wzgledu na wprowadzong
energie skrawania (wysokie temperatury). Ptytki z weglika
spiekanego majg wiekszg wytrzymatos¢ na ztamanie przy zginaniu
niz ptytki PCBN i dlatego bardziej nadajg sie do obrébki materiatéw
miegkkich. Od twardosci 50 HRC w procesie obrébki wystepujg

tak wysokie temperatury, ze zuzycie ptytki z weglika spiekanego
prowadzi do braku ekonomicznosci jej zastosowania. Powodem
tego jest niewystarczajgca zaroodporno$¢ weglika spiekanego.
Natomiast PCBN ma wyzszg twardo$¢ niz weglik spiekany i moze
by¢ nadal ekonomicznie stosowany w wysokich temperaturach.

°C Weglik spiekany

1100 -T—
1000 —T—
900 —-T—
800 -T—
700 —+—

600 —-—

77777777 ’7 [ — ", [
Wior wstegowy I Wior pitoksztattny

Temperatura w strefie styku

I
I
I
I
|
I
|
[
I

PCBN

Przyktad:

Materiat:
Posuw:
Predkosc¢ skrawania:

100Cr6 (1.1645)
f=0,1 mm/U
v, =120 m/min

Obrobka materiatow
utwardzonych z uzyciem
PCBN od 55 HRC

do 50 HRC
zastosowanie weglika spiekanego

od 55 HRC
zastosowanie PCBN

T T | T
10 30 40 50 55 60

Twardo$¢ materiatu HRC

10

T -
70
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie

Wprowadzenie

Wiér pitoksztaltny przy grubosci wiéra h_0,02 mm

Ze wzgledu na dosuw h,,> 0,02 mm, materiat (widr) jest unoszony do gory, poszczegodlne segmenty widra
przylegajg do siebie i w ten sposdb tworzg typowaq strukture zeba pity.

AN

Materiat: 100Cr6 (60-62 HRC)
Grubos¢ widra: h,,=0,05 mm

Peknigcie na powierzchni stali

Peknigcie

Segment widra zostaje wytamany, powstaje
nowe peknigcie

Segmenty wiéréw ulegaja spieczeniu,
tworzac spojny wior pitoksztattny

nowe pekniecie

Wior wstegowy przy matej grubosci wiéra h_< 0,02 mm

Ze wzgledu na niewielki dosuw h, < 0,02 mm, powstaje wior wstegowy, poniewaz przy takiej wartosci
dosuwu nie wystepuje typowe pekanie. Wior przeptywa nad krawedzig skrawajgcg narzedzia, wobec czego
nie dochodzi do jego ztamania i powstaje widr ciggty.

Materiat: 100Cr6 (60-62 HRC)
Grubos$¢ widra: h,,=0,005 mm
Zalecenie dotyczace zastosowania
A Podstawg skrawania materiatow W optymalnych warunkach procesu powstaty wiér
utwardzonych jest zmiekczenie widra przez schodkowy jest kruchy i tatwo mozna go rozetrze¢
wysokie predkosci skrawania miedzy palcami.
— Wiér jest idealnie nagrzany do
Czerwonosci.

Widac¢ to po srednioszarej barwie nalotowej
na grzbiecie schtodzonego widra.

cuttingtools.ceratizit.com 1
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Narzedzia tokarskie
Wprowadzenie

CERATIZIT - Koncepcja sukcesu w dziedzinie weglikow spiekanych

Nie sposéb wyobrazi¢ sobie wielu branz

i proceséw produkcyjnych bez weglika
spiekanego. Ztozone produkty i nowoczesne
materiaty stawiajg coraz wyzsze wymagania
wobec narzedzi, materiatow i precyzyjnej obrobki.

Wegliki spiekane sg materiatami kompozytowymi,
sktadajgcymi sie z twardego materiatu i bardzo
wytrzymatego metalu wigzgcego. Sg one bardzo
twarde, majg wysokg odpornosc¢ na zuzycie i
wysokg zaroodpornos¢. Wegliki spiekane sg
stosowane wszedzie tam, gdzie narzedzia lub
detale sg narazone na duze obcigzenia zwigzane
ze zuzyciem, np. podczas obrébki materiatow
utwardzonych. Kompozyty weglikowe CERATIZIT
poprawiajg jakos$¢ narzedzi i detali, wydtuzajg

ich zywotnos$¢, obnizajg koszty i zapewniajg
bezpieczenstwo procesow.

Wegliki spiekane CERATIZIT sktadajg sie

ze szczegolnie twardego weglika wolframu i
stosunkowo miekkiego metalu wigzgcego, na
przyktad kobaltu. Oba materiaty sg tgczone w
formie proszku. CERATIZIT oferuje ponad sto

Przygotowanie i

Pozyskanie materiatu . .
mieszanie proszku

A Wydobycie kobaltu i
wolframu z wybranymi
partnerami biznesowymi
na catym swiecie w

celu zapewnienia
odpowiedzialnego
pozyskiwania surowcéw

A Produkcja proszkéw i
gatunkéw

12

o
=

Nadawanie ksztattu /
Prasowanie

A Nadawanie ksztattu w
réznych technologiach
(wyttaczanie, prasowanie
bezposrednie, prasowanie
izostatyczne, formowanie
reczne)

roznych gatunkéw weglikéw spiekanych o réznych
sktadach. Mamy idealne rozwigzanie dla kazdego
rodzaju zastosowania i kazdej branzy.
CERATIZIT kontroluje caty tancuch procesow
produkcyjnych: od produkcji proszku i formowania
do konkretnego ksztattu poprzez spiekanie po
finalizacje i wykonczenie powierzchni. Szlifujemy,
polerujemy lub erodujemy potwyréb, a nastepnie
pokrywamy go innowacyjnymi warstwami
chronigcymi przed zuzyciem. Warstwy te nadajg
produktowi wymagany profil wtasciwosci do
zastosowan technicznych.

Aby mieszanka proszkow stata sie gotowym
potwyrobem z weglika spiekanego, musi zostaé
najpierw sprasowana do konkretnego ksztattu.
Powstatg w ten sposéb wypraske mozna juz
wykorzysta¢ w obrébce wiérowej. Jednak dopiero po
spiekaniu w temperaturze od 1300 do 1500 stopni
Celsjusza i pod cisnieniem do 100 baréw staje sie
ona jednorodnym i gestym materiatem skrawajgcym.

iC

Spiekanie

-l

Lutowanie

A Kilkudziesiecioletnie
doswiadczenie
w doktadnym
obliczaniu
skurczu spieku,
gwarancja wysokiej
jakosci produktu
koncowego

A t3jczenie

sktad lutu tworzg
mocne potgczenie.

cuttingtools.ceratizit.com
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Wprowadzenie

Weglik spiekany — materiat
kompozytowy o cennych
wtasciwosciach

Udziat metalu wigzgcego oraz wielkos¢ ziarna
weglika wolframu majg wptyw na wtasciwosci
uzytkowe weglika spiekanego. Odpowiedni sktad
wptywa na twardosc¢, wytrzymatos¢ na ztamanie przy
zginaniu i odpornos$¢ na kruche pekanie materiatu
skrawajgcego. Ziarna weglika wolframu majag $rednio
wielkos$¢ od 0,5 do 20 mikrometréw (um). Przestrzenie
miedzy nimi wypetnia miekszy metal wigzacy —
kobalt.

Aby spetni¢ wymagania dotyczgce ekstremalnej
ciggliwosci, zawartos¢ kobaltu moze wynosic¢ do 30
procent. Z drugiej jednak strony zawartos¢ kobaltu
jest zredukowana do kilku procent, a wielko$¢ ziarna
do ultradrobnego zakresu (np.: 0,3 ym), aby zapewni¢
najwyzszg odpornos¢ na zuzycie.

Specjalnie w zakresie obrébki skrawaniem i ochrony
przed zuzyciem CERATIZIT oferuje indywidualne
rozwigzania dla kazdego z zastosowan.

Szlifowanie Powtoka Zapewnienie jakosci Dostawa / Wysytka Recycling
A Szlifowanie obwodowe A Powlekanie metodg A \Wszystkie produkty A Zautomatyzowany, A Organizujemy
i fazowanie; ptytka jest PVD; metale takie sg poddawane $cistej technologicznie dla Panstwa caty
gotowa do uzycia jak tytan, aluminium kontroli jakosci przez zaawansowany magazyn proces i oferujemy
sg podgrzewane doswiadczonych wahadtowy; dzieki temu réwniez bezptatne
w prézni do stanu specjalistow towary sa gotowe do pojemniki do
pary i pod wptywem wysytki w najkrétszym odbioru.
napiecia elektrycznego mozliwym czasie.

przylegaja do
powierzchni ptytki.

cuttingtools.ceratizit.com 13
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Narzedzia tokarskie
Wprowadzenie

PCBN - Produkcja okragtych pétfabrykatéw

Piroliza

zwigzkow boru i halogenu w
uktadzie katalitycznym

AZzotek boru o strukturze heksagonalnej

PCBN - Produkcja ptytek wymiennych

Okragty poétfabrykat
@40 -100 mm

Ptytka wymienna z petnego PCBN

PCBN

Korpus podstawowy
z weglika spiekanego

z korpusem podstawowym

14

—

Wycinanie ptytek

PCBN - Synteza
Cisnienie:
Temperatura:

5-9 GPa
1600 — 2100°C

Ziarna azotku boru (grube) o
szesciennej strukturze

zaroodpornosc¢

Twardos¢ w temperaturze
800°C poréwnywalna
z twardoscig weglika
spiekanego w
temperaturze pokojowej

Lutowanie

Erodowanie laserowe lub

elektrodrgzenie drutowe

CNGN 1204...

Lutowanie
W prozni

N

Temperatura lutowania: ok. 900°C

Lutowanie
pod cisnieniem atmosferycznym

Ptytka z weglika
spiekanego o
dowolnym ksztatcie

N

Temperatura lutowania: ok. 750°C

HM

cuttingtools.ceratizit.com
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Narzedzia tokarskie
Wprowadzenie

Prasowanie na gorgco
ziaren PCBN

Spoiwo
A ceramiczne (TiC, TiN, TiCN, Al,O3)
A metaliczne (WC-Co-Ni)

Cisnienie: ca. 5 GPa
Temperatura: >1000°C

Korpus podstawowy
ptaski, cylindryczny substrat
weglikowy

Szlifowanie, fazowanie, zaokraglanie
(ewentualnie natozenie powtoki)

cuttingtools.ceratizit.com

=l Okragte potfabrykaty PCBN

Wiasciwosci PCBN

A
A
A

Drugi po diamencie najtwardszy materiat skrawajgcy (4.700 N/mm?)
Wysoka odpornos¢ na zuzycie (zuzycie scierne)

Wysoka odpornos¢ na utlenianie do 1.250°C

— dlatego nadaje sie dobrze do obrébki skrawaniem stopow zelaza
Wysoka wytrzymatos¢ na Sciskanie, ale niska wytrzymatosc na
rozcigganie

Dobra przewodnosc cieplna

Produkt koncow
* y

Ptytka gotowa do uzycia

Ptytki PCBN

& &

Ptytki z pelnego PCBN

NSOV

Ptytki z petnego PCBN z wgltebieniem do
mocowania C-Clamp

*VYEEe

Ptytki z pelnego PCBN z otworem

& &
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie

Wprowadzenie

Wymagania dotyczgce maszyny, mocowania, detalu

Stabilna obrabiarka

A solidnie skonstruowana obrabiarka, najlepiej specjalna
obrabiarka do toczenia materiatéw utwardzonych
Az powodu ze duzego obcigzenia niestabilne obrabiarki

mogg prowadzi¢ do niestabilnych proceséw

Prowadnice bez luzow

doktadny ruch obrotowy wrzeciona < 0,7 pm
doktadnos¢ powtdrzenia osi < 0,8 um
hydrostatyczne tozyska

dobry stan utrzymania obrabiarki

moze spowodowac niekontrolowane pekniecie
ptytki oraz brak doktadnosci wymiarowej
obrabianego detalu

> > > > >

Podtrzymka i konik

A bezwzglednie konieczne przy dtugich lub
cienkosciennych detalach

A jezeli nie mozna osiggna¢ wymaganej jakosci
powierzchni

Interfejs narzedziowy

A stabilny interfejs narzedziowy, unikac
niepotrzebnych wysiegow

A wybiera¢ mozliwie najwiekszy interfejs narzedziowy

A narzedzie mocowac jak najkrocej

Drgania wlasne obrabiarki

A stabilne osadzenie obrabiarki,
A aby przeciwdziata¢ wibracjom od innych
obrabiarek

A obrabiarke najlepiej ustawi¢ na izolowanym
fundamencie




CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie
Wprowadzenie

Mocowanie i detal

Mocowanie

Jednostronnie mocowane detale

A jak najkrétsze zamocowanie przedmiotu,
zachowanie stosunku dtugosci do Srednicy ok. 2:1
A moze prowadzi¢ do drgan w procesie

Dtugie detale cienkoscienne

A podparcie detali za pomocg podtrzymki lub
konika
A przeciwdziatanie wibracjom w procesie

Miekkie szczeki ksztattowe lub tuleja zaciskowa
A ksztaltowe ztgcze detalu / przede wszystkim w

przypadku detali cienko$ciennych
A Dbardziej stabilny proces produkc;ji

Detal Obrébka wstepna / Obrébka
materiatéw miekkich

Tworzenie sie zadzioréw

A niekontrolowane pekniecia narzedzia podczas
obrébki materiatéw utwardzonych

Okreslenie matych tolerancji wymiarowych
dla obrébki wstepnej

A lepiej zdefiniowana trwato$¢ narzedzia w
obrdbce materiatéw utwardzonych

Fazki i promienie

A zapewniajg ptynne wejscia i wyjscia narzedzia

Ostre krawedzie

A prowadzi do wykruszen na krawedzi
skrawajgcej i detalu

cuttingtools.ceratizit.com
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Narzedzia tokarskie
Wprowadzenie

HRC

HRC

18

Wptyw materiatu na obrébke skrawaniem materiatow

utwardzonych

Obrébka materiatéow utwardzonych z uzyciem PCBN

W przypadku obrobki skrawaniem stali hartowanej mowi sie ogodlnie o obrébce
skrawaniem materiatéw utwardzonych. Ten mechanizm skrawania jest samoistnym
skrawaniem na gorgco. W strefie powstawania wiéra wymagana jest przy tym
zdefiniowana wysoka temperatura ok. 550 do 750°C, ktora jest generowana przez

przeksztatcenie dostepnej energii w ciepto, a energia jest dostepna w postaci predkosci
skrawania v,, posuwu f, gtebokosci skrawania a,, jak rowniez geometrii fazowania F-M-R

krawedzi skrawajgcych PCBN. Chtodzenie nie jest generalnie wymagane. Ponizej

przedstawiamy trzy wykresy odpuszczania. Wida¢ na nich twardo$¢ zmniejszajgca sie

wraz ze wzrostem temperatury.
Istniejg jednak istotne roéznice. Podczas samoistnego skrawania na gorgco naszymi

gatunkami PCBN idealna twardos$¢ w strefie powstawania wiéra wynosi 40 do 45 HRC.

Oznacza to, ze wymagane sg rézne temperatury skrawania od 550 do 750°C.

66
64
62
60
58
56
54
52
50
48
46
44
42

66
64
62
60
58
56
54
52
50
48
46
44
42

A

Wykres odpuszczania 1.2379 (X155CrVMo 12 - 1)

— wtemp. 980°C

— w temp. 1020°C

‘\ — wtemp. 1050°C
\

A

-

0

-

°C

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700

Wykres odpuszczania 1.7131 (16 MnCr5)
A

\ Zaleznos¢ twardosci od temperatury:

Wykres odpuszczania 1.3505 (100Cr6)

66

62 —
60 \\\
T— 58 \\
56 \
AN 54 RC
NG 52
O 5
n:‘ 48
46 N
44
42
40
38
36
34
32
> 30

»

0

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700

°C

W temperaturze ok. 600°C stal 1.2379 ma jeszcze twardos¢ ok. 58 HRC,
stal 1.7131 — ok. 48 HRC, a stal 1.3505 osigga juz tylko ok. 36 HRC,
przy czym twardos¢ pierwotna wynosi ok. 62 HRC.

cuttingtools.ceratizit.com
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Narzedzia tokarskie
Wprowadzenie

Przygotowanie krawedzi skrawajacej

Stabilnos¢ krawedzi skrawajgcej zwieksza sie wraz
ze wzrostem kata natarcia fazki i szerokosci fazki,
co powoduje réwniez wzrost sity skrawania, a w
konsekwencji temperatury w procesie. Wieksza fazka
rozktada site skrawania na wiekszg powierzchnie
krawedzi skrawajgcej.

Zwieksza to stabilnos¢ krawedzi skrawajgcej, dzieki
czemu mozliwe sg wieksze predkosci posuwu. Jezeli
najwyzszym priorytetem jest stabilno$¢ procesu i
stata trwatos¢ narzedzia, zaleca sie wybor duzej
fazki.

Jezeli najwyzszym priorytetem jest uzyskanie bardzo
dobrej jakosci powierzchni i wysokiej doktadnos$ci
wymiarowej, zaleca sie zastosowanie w procesie
produkcyjnym matej fazki. W ten sposéb redukuje sie
drgania, sity skrawania i temperature.

Toczenie materiatow utwardzonych stanowi w
wiekszosci przypadkdéw obrébke na gotowo detalu,

a optymalne przygotowanie krawedzi skrawajgcej
jest decydujgcym czynnikiem dla niezawodnego
procesu produkcji wysokiej jakosci detali przy dtugiej
zywotnos$ci narzedzia.

W przypadku ptytek bez tamacza wiéra wazne jest oprécz rodzaju wykonania krawedzi skrawajgcej réwniez
prawidtowe wykonanie fazki. Z tego powodu system oznaczenh zostat rozszerzony o nastepujgcy klucz wersji
fazek. Wersje i kat mozna zobaczy¢ w ponizszym zestawieniu.

Oznaczenie wersji w CERATIZIT

Oznaczenie wedtug ISO

CERATIZIT

Wersja krawedzi skrawajacej Wykonanie fazki Definicja
SN

14D 14 x 20°

(z fazka i zaokraglona) 0 0,14 x 20
EN

zaokrgglone

(zaokraglona)

Wykonanie fazki SN

BN

Szerokos¢ fazy

KOD KATA NATARCIA FAZKI GB

A B Cc D

Wersja krawedzi skrawajgcej EN

GB

Kat natarcia fazki

5° 10° 15°

Precyzja i doktadno$¢ ksztattu

20°

25° 30° 35°

Stabilnos¢ procesu, trwatos¢ narzedzia

Kat natarcia fazki GB

Przyktady Szerokos¢ fazki
CNGA 120408SN-009C 0,09
DCGW 11T304SN-014D 0,14

cuttingtools.ceratizit.com
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Wprowadzenie

Opis gatunkow

Gatunek PCBN Cechy

CTBH1000C ISO | H10 °

Specyfikacja:

Sktad: szeScienny azotek boru (PCBN) 70% | Warstwa wigzaca: ceramiczna | Granulacja: 3 um |
System powtok: PVD TiN / TiAIN

Zalecane zastosowanie:

Wysokowydajny gatunek do toczenia materiatow utwardzonych w obrdbce ciggtej i lekko przerywanej.
Szczegolnie nadaje si¢ do ulegajacych silnemu zuzyciu i utwardzonych gatunkoéw stali.

CTBH2000C ISO | H20 °

Specyfikacja:

Sktad: szescienny azotek boru (PCBN) 40% | Warstwa wigzaca: ceramiczna | Granulacja: 1 ym |

System powtok: PVD TiN / TiAIN

Zalecane zastosowanie:

Doskonate powierzchnie. Pierwszy wybér do obrobki kombinowanej stref przejscia twardy-migkki i warstwy
krawedzi. Idealny do matych serii i wykorzystania w szerokim spektrum zastosowan.

CTBH3000C ISO | H30 °

Specyfikacja:

Sktad: szeScienny azotek boru (PCBN) 65% | Warstwa wigzaca: ceramiczna | Granulacja: 2-3 pym |
System powtok: PVD TiN / TiAIN

Zalecane zastosowanie:

Specjalnie zaprojektowany do obrébki mocno-lekko przerywanej. Moze by¢ stosowany réwniez w
niekorzystnych warunkach obrébki, takich jak wibracje.

20 cuttingtools.ceratizit.com
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Wybor wiasciwej ptytki PCBN

Rodzaj obrobki

Obrobka
ciggta
Obrébka
CTBH1000C
Obrobka F
wykanczajgca
EN zaokraglona
CTBH1000C
Obrobka
. . M
Srednia
0,09mm x 15°
CTBH1000C
Obrobka
R
zgrubna
0,14mm x 20°

Rodzaj obrébki 5
predkos¢ skrawania . . .
Wymagania .
dotyczace ciagliwosci

cuttingtools.ceratizit.com

Obrobka ciggta do
lekko przerywanej

CTBH2000C
F
EN zaokraglona

CTBH2000C
M
0,09mm x 15°

CTBH2000C
R
0,14mm x 20°

-
b i

/| | Im’mmmmmw

Obrébka mocno do
lekko przerywana

CTBH3000C
F
0,14mm x 20°

CTBH3000C
M
0,18mm x 25°

CTBH3000C
R
0,20mm x 35°

(
| S SN
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Narzedzia tokarskie

Negatywne ptytki wymienne CN..

CNGA

Oznaczenie L S D1
mm mm mm
CNGA 1204.. 12,9 4776 513

CNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

BN

1SO RE BN GB TCE LE
mm  mm (NOl)  mm
120404EN 0,4 B (2) 3,3

120404SN 04 014 20° B(2) 33

120408EN 0,8 B2 33
120408SN 08 014 20° B(2 33

120412EN 1,2 B(2) 31
120412SN 12 014 20° B(2) 31

T w=ZXx=T

mm
12,7

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

o o[2] o

F
PCBN PCBN PCBN
CNGA CNGA CNGA
71003.. 71003.. 71003..
EUR EUR EUR
Yo/Y# Yorv# YO/Y#
600570002 60,05 80002
60,05 90002
600570302 60,05 80302
60,05 90302
600570602 60,05 80602
60,05 90602
(] (] (]
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Negatywne ptytki wymienne CN..

CNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB ol-[] [ofe] 0%

M
PCBN PCBN PCBN
CNGA CNGA CNGA
71003.. 71003.. 71003..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

120404SN 0,4 0,09 15° B(2) 3,3 60,05 70102 60,05 80102
120404SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,3 60,05 90102
120408SN 0,8 0,09 15° B(2) 3,3 60,05 70402 60,05 80402
120408SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,3 60,05 90402
120412SN 1,2 0,09 15°  B(2) 31 60,05 70702 60,05 80702
120412SN 1,2 0,18 25°  B(2) 31 60,05 90702

I w=ZXx=T

CNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajgcych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB ol-[2] [ofe] o[

R
PCBN PCBN PCBN
CNGA CNGA CNGA
71003.. 71003.. 71003..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

120404SN 0,4 0,14 20° B(2) 3,3 60,05 70202 60,05 80202
120404SN 0,4 0,20 35° B(2) 3,3 60,05 90202
120408SN 0,8 0,14 20 B(2) &3 60,05 70502 60,05 80502
120408SN 0,8 0,20 35°  B(2) 33 60,05 90502
120412SN 1,2 0,14 20 B(2) 31 60,05 70802 60,05 80802
120412SN 1,2 0,20 35°  B(2) 31 60,05 90802
P
M
K
N
S
H [ ) o o
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Narzedzia tokarskie

Negatywne ptytki wymienne DN..

DNGA

Oznaczenie

DNGA 1506..

DNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

1SO

150604EN
150604SN

150608EN
150608SN

150612EN
150612SN

T w=ZXx=7T

RE
mm
0,4
04

0,8
0,8

1,2
1,2

BN

mm

0,14

0,14

0,14

mm
15,5

BN
i

GB

20°

20°

20°

TCE
(NoI)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

S D1
mm mm
6,35 516

LE
mm
36
36

3.3
33

3,0
3,0

mm
12,7

G‘Qg/

CTBH1000C| ~ |CTBH2000C|  |CTBH3000C
o o[c] o]
F
PCBN PCBN PCBN
DNGA DNGA DNGA
Moi7.. 7O017.. 71017..
EUR EUR EUR
Yo/Y# Yorv# YOIY#
600570002 60,05 80002
60,05 90002
600570302 60,05 80302
60,05 90302
600570602 60,05 80602
60,05 90602
(] (] (]
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egatywne ptytki wymienne DN..

DNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB ol-[] [ofe] 0%
' '

M
PCBN PCBN PCBN
DNGA DNGA DNGA
71017.. 7O017.. T71017..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

150604SN 0,4 0,09 15° B(2) 3,6 60,05 70102 60,05 80102
150604SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,6 60,05 90102
150608SN 0,8 0,09 15° B(2) 3,3 60,05 70402 60,05 80402
150608SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,3 60,05 90402
150612SN 1,2 0,09 15°  B(2) 3,0 60,05 70702 60,05 80702
150612SN 1,2 0,18 25°  B(2) 3,0 60,05 90702
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

DNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajgcych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB ol-[2] [ofe] o[
' '

R
PCBN PCBN PCBN
DNGA DNGA DNGA
71017.. 71017.. T71017..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

150604SN 0,4 0,14 20° B(2) 3,6 60,05 70202 60,05 80202
150604SN 0,4 0,20 35° B(2) 3,6 60,05 90202
150608SN 0,8 0,14 20 B(2) &3 60,05 70502 60,05 80502
150608SN 0,8 0,20 35°  B(2) 33 60,05 90502
150612SN 1,2 0,14 20 B(2) 3,0 60,05 70802 60,05 80802
150612SN 1,2 0,20 35°  B(2) 3,0 60,05 90802

T »W=Z2XZ 10
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Narzedzia tokarskie

Negatywne ptytki wymienne SN..

SNGA

Oznaczenie L
mm
SNGA 1204.. 12,7

SNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

I1SO

120408EN
120408SN

120412EN
120412SN

T »WZ=ZX=ZT0

BN

RE BN GB

mm mm

08

08 014 20°
1,2

12 014 20°

TCE
(No)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

S D1
mm mm
4,76 516

LE
mm
38
38

3.8
3.8

IC
mm
12,7
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
O [o[e]=] [ofe]x)
F F F
PCBN PCBN PCBN
SNGA SNGA SNGA
7039.. 71039.. 71039..
EUR EUR EUR
YO/Y# YO/Y# YO/Y#
60,05 70002 60,05 80002
60,05 90002
60,05 70302 60,05 80302
60,05 90302
[ J [ J [ J
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CERATIZIT \ Performance Negatywne ptytki wymienne SN..

SNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB ol-[] [ofc] 0%

M
PCBN PCBN PCBN
SNGA SNGA SNGA
71039.. 71039.. 71039..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
120408SN 0,8 0,09 15° B (2) 3,8 60,05 70102 60,05 80102
120408SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,8 60,05 90102
120412SN 1,2 0,09 15° B(2) 3,8 60,05 70402 60,05 80402
120412SN 1,2 0,18 25° B(2) 3,8 60,05 90402
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

SNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajgcych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB ol-[°] [ofc] 0%

R
PCBN PCBN PCBN
SNGA SNGA SNGA
71039.. 71039.. 71039..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
120408SN 0,8 0,14 20° B(2) 3,8 60,05 70202 60,05 80202
120408SN 0,8 0,20 35° B(2) 3,8 60,05 90202
120412SN 1,2 0,14 20° B(2) 3,8 60,05 70502 60,05 80502
120412SN 1,2 0,20 35° B(2) 3,8 60,05 90502
P
M
K
N
S
H [ ) o [ ]
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Negatywne ptytki wymienne TN..

TNGA

Oznaczenie L S D1
mm mm mm
TNGA 1604.. 16,5 4776 3,81

TNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

BN

1SO RE BN GB TCE LE

mm  mm (NOl)  mm
160404EN 0,4 C(3) 3,6
160404SN 0,4 0,14 20° C(3) 3,6
160408EN 0,8 C(3) Bk
160408SN 0,8 0,14 20° C(3) 3,3
160412EN 1,2 C(3) 3,0
160412SN 1,2 0,14 20° C(3) 3,0

T w=ZXx=T

mm
9,52

CTBH1000C| ~ |CTBH2000C|  |CTBH3000C
o o[2] OlLS
F
PCBN PCBN PCBN
TNGA TNGA TNGA
71040.. 71040.. 71040..
EUR EUR EUR
Yo/Y# Yorv# YO/Y#
834370002 8343 80002
83,43 90002
834370302 8343 80302
83,43 90302
834370602 8343 80602
83,43 90602
(] (] (]
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CERATIZIT \ Performance Negatywne ptytki wymienne TN..

TNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
— v v

M
PCBN PCBN PCBN
TNGA TNGA TNGA
71040.. 71040.. 71040...
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

160404SN 0,4 0,09 15° C(3) 3,6 83,43 70102 83,43 80102
160404SN 0,4 0,18 25° C(3) 3,6 83,43 90102
160408SN 0,8 0,09 15° C(3) 3,3 83,43 70402 83,43 80402
160408SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 83,43 90402
160412SN 1,2 0,09 15°  C(3) 3,0 83,43 70702 83,43 80702
160412SN 1,2 0,18 25°  C(3) 3,0 83,43 90702

T »mW=Z2X=Z10

TNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajgcych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]¢e] =
— v v

R
PCBN PCBN PCBN
TNGA TNGA TNGA
71040.. 71040.. 71040...
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

160404SN 0,4 0,14 20° C(3) 3,6 83,43 70202 83,43 80202
160404SN 0,4 0,20 35° C(3) 3,6 83,43 90202
160408SN 0,8 0,14 20°  C(3) &3 83,43 70502 83,43 80502
160408SN 0,8 0,20 35°  C(3) 33 83,43 90502
160412SN 1,2 0,14 20 C(3) 3,0 83,43 70802 83,43 80802
160412SN 1,2 0,20 35°  C(3) 3,0 83,43 90802

T »W=Z2XZ 10
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Negatywne ptytki wymienne VN..

VNGA

Oznaczenie L S D1
mm mm mm
VNGA 1604.. 16,6 4776 3,81

VNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

BN

1SO RE BN GB TCE LE
mm  mm (NOl)  mm
160404EN 0,4 B(2) 51

160404SN 04 014 20° B(2) 51

160408EN 0.8 B(2) 42
160408SN 08 014 20° B(2) 42

T »VWZ=ZX=ZT0

IC O
059 o
9,52 RE__
BT

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

=
o[[2] [olel~] [ofe]s
F
PCBN PCBN PCBN
VNGA VNGA VNGA
71042.. 71042.. 71042..
EUR EUR EUR
YO/Y# Yorv# Yorv#
600570002 60,05 80002
60,05 90002
600570302 60,05 80302
60,05 90302
L ® L
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Narzedzia tokarskie
CERATIZIT \ Performance Negatywne ptytki wymienne VN..

VNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
— / /

M
PCBN PCBN PCBN
VNGA VNGA VNGA
71042.. 71042.. 71042..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
160404SN 0,4 0,09 15° B(2) 51 60,05 70102 60,05 80102
160404SN 0,4 0,18 25° B(2) 51 60,05 90102
160408SN 0,8 0,09 15° B(2) 4,2 60,05 70402 60,05 80402
160408SN 0,8 0,18 25° B(2) 4,2 60,05 90402
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

VNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajgcych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
— / /

R
PCBN PCBN PCBN
VNGA VNGA VNGA
71042.. 71042.. 71042..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
160404SN 0,4 0,14 20° B(2) 51 60,05 70202 60,05 80202
160404SN 0,4 0,20 35° B(2) 51 60,05 90202
160408SN 0,8 0,14 20° B(2) 4,2 60,05 70502 60,05 80502
160408SN 0,8 0,20 35° B(2) 4,2 60,05 90502
P
M
K
N
S
H [ ) o [ ]
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Negatywne ptytki wymienne WN..

WNGA

Oznaczenie L S D1
mm mm mm
WNGA 0804.. 8,5 4776 513

WNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

mm
12,7

BN

CTBH1000C

CTBH2000C

CTBH3000C

o[2]

VVV

1SO RE BN GB TCE LE
mm  mm (NOl)  mm
080408EN 0,8 C(3) 3,3

080408SN 08 014 20° C(3) 33

080412EN 1,2 c@3) 31
080412SN 12014 20° C(3) 31

T »WZ=ZX=ZT0

PCBN PCBN PCBN
WNGA WNGA WNGA
71044.. T71044.. T71044..
EUR EUR EUR
Yo/Y# Yorv# Yorv#
834370002 8343 80002
83,43 90002
834370302 8343 80302
83,43 90302
(] (] (]
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Narzedzia tokarskie

CERATIZIT \ Performance Negatywne ptytki wymienne WN..

WNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

BN
i

CTBH1000C

CTBH2000C

CTBH3000C

O]

o[c]

V"

PCBN PCBN PCBN
WNGA WNGA WNGA
71044.. 71044.. 71044..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
080408SN 0,8 0,09 15° C(3) 3,3 83,43 70102 83,43 80102
080408SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 83,43 90102
080412SN 1,2 0,09 15° C(3) 31 83,43 70402 83,43 80402
080412SN 1,2 0,18 25° C(3) 31 83,43 90402
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

WNGA

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajgcych

BN
e

CTBH1000C

CTBH2000C

CTBH3000C

O]

o[c]

vvv

PCBN PCBN PCBN
WNGA WNGA WNGA
71044.. 71044.. 71044..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
080408SN 0,8 0,14 20° C(3) 3,3 83,43 70202 83,43 80202
080408SN 0,8 0,20 35° C(3) 3,3 83,43 90202
080412SN 1,2 0,14 20° C(3) 31 83,43 70502 83,43 80502
080412SN 1,2 0,20 35° C(3) 31 83,43 90502
P
M
K
N
S
H [ ) o [ ]
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Narzedzia tokarskie
CERATIZIT \ Performance Pazytywne plytki wymienne CC.

CCGW

Oznaczenie L S D1 IC
mm mm mm mm

CCGW 0602.. 6,45 2,38 2,8 6,35

CCGW 09T3.. 9,70 3,97 44 9,52

CCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HW&GB o o[2] OlLS

F
PCBN PCBN PCBN
CCGW CCGW CcCcow
71000.. 71000.. 71000..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/ Y# YO/ Y# YO/Y#
060202EN 0,2 B (2) 2,9 60,05 70002 60,05 80002
060202SN 0,2 0,14 20° B (2) 2,9 60,05 90002
060204EN 0,4 B(2) 2,9 60,05 70302 60,05 80302
060204SN 0,4 0,14 20° B (2) 2,9 60,05 90302
09T302EN 0,2 B(2) 3,3 60,05 70602 60,05 80602
09T302SN 0,2 0,14 20° B(2) 3,3 60,05 90602
09T304EN 0,4 B(2) 3,3 60,05 70902 60,05 80902
09T304SN 0,4 0,14 20° B(2) 3,3 60,05 90902
09T308EN 0,8 B(2) 33 60,05 71202 60,05 81202
09T308SN 0,8 0,14 20° B(2) &3 60,05 91202
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Pozytywne ptytki wymienne CC..

CCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

I1SO

060202SN
060202SN

060204SN
060204SN

09T302SN
09T302SN

09T304SN
09T304SN

09T308SN
09T308SN

T »W=Z2X=Z10

BN
i

RE
mm
0,2
0,2

04
0.4

0,2
0,2

0,4
0,4

0,8
0,8

BN
mm
0,09
0,18

0,09
0,18

0,09
0,18

0,09
0,18

0,09
0,18

GB

15°
25°

15°
25°

15°
25°

15°
25°

15°
25°

TCE
(NoI)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

LE
mm
2,9
2,9

2,9
2,9

33
3,3

33
33

33
33

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
o)
©[c[] [of] Cl
M
PCBN PCBN PCBN
CCGW CCGW Cccew
71000.. 71000.. 71000..
EUR EUR EUR
YO/Y# YO/Y# YO/Y#
60,05 70102 60,05 80102
60,05 90102
60,05 70402 60,05 80402
60,05 90402
60,05 70702 60,05 80702
60,05 90702
60,05 71002 60,05 81002
60,05 91002
60,05 71302 60,05 81302
60,05 91302
(] [ J [ J
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie
Pozytywne ptytki wymienne CC..

CCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB ol-[] [ofe] 0%

R
PCBN PCBN PCBN
CCGW CCGW CCGW
71000.. 71000.. 71000..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
060202SN 0,2 0,14 20° B (2) 2,9 60,05 70202 60,05 80202
060202SN 0,2 0,20 35° B(2) 2,9 60,05 90202
060204SN 0,4 0,14 20° B(2) 2,9 60,05 70502 60,05 80502
060204SN 0,4 0,20 35° B(2) 2,9 60,05 90502
09T302SN 0,2 0,14 20°  B(2) 33 60,05 70802 60,05 80802
09T302SN 0,2 0,20 35°  B(2) &3 60,05 90802
09T304SN 0,4 0,14 20 B(2) &3 60,05 71102 60,05 81102
09T304SN 0,4 0,20 35°  B(2) 33 60,05 91102
09T308SN 0,8 0,14 20 B(2) 33 60,05 71402 60,05 81402
09T308SN 0,8 0,20 35°  B(2) &3 60,05 91402
P
M
K
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Pozytywne ptytki wymienne DC..

DCGW

Oznaczenie

DCGW 0702..
DCGW 11T3..

DCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajgcych

1SO

070202EN
070202SN

070204EN
070204SN

070208EN
070208SN

11T302EN
11T302SN

11T304EN
11T304SN

11T308EN
11T308SN

T w=ZXxX=T

mm
775
11,60

BN
i

RE
mm
0,2
0,2

0,4
0,4

0,8
0,8

0,2
0,2

0,4
0,4

0,8
08

BN

mm

0,14

0,14

0,14

0,14

0,14

0,14

GB

20°

20°

20°

20°

20°

20°

mm
2,38
3,97

TCE
(No)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

LE
mm
3,7
3,7

3,6
3,6

3,3
33

37
37

3,6
3,6

3,3
33

D1
mm
2,38
4,40

mm
6,35
9,52

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
N
o[-[~] [ofe]-] [ole]]
F
PCBN PCBN PCBN
DCGW DCGW DCGW
71007.. 71007.. 71007..
EUR EUR EUR
YO/Y# YO/Y# YO/Y#
60,05 70002 60,05 80002
60,05 90002
60,05 70302 60,05 80302
60,05 90302
60,05 71202 60,05 81202
60,05 91202
60,05 70602 60,05 80602
60,05 90602
60,05 70902 60,05 80902
60,05 90902
60,05 71302 60,05 81302
60,05 91302
L [ L
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie
Pozytywne ptytki wymienne DC..

DCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

I FEENEE AE
7 z z z

PCBN PCBN PCBN
DCGW DCGW DCGW
71007.. 71007.. 71007..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#
070202SN 0,2 0,09 15° B(2) 3,7 60,05 70102 60,05 80102
070202SN 0,2 0,18 25° B(2) 3,7 60,05 90102
070204SN 0,4 0,09 15° B(2) 3,6 60,05 70402 60,05 80402
070204SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,6 60,05 90402
070208SN 0,8 0,09 15°  B(2) 33 60,05 71402 60,05 81402
070208SN 0,8 0,18 25°  B(2) &3 60,05 91402
11T302SN 0,2 0,09 15°  B(2) 37 60,05 70702 60,05 80702
11T302SN 0,2 0,18 25°  B(2) 37 60,05 90702
11T304SN 0,4 0,09 15°  B(2) 3,6 60,05 71002 60,05 81002
11T304SN 0,4 0,18 25°  B(2) 3,6 60,05 91002
11T308SN 0,8 0,09 15°  B(2) &3 60,05 71502 60,05 81502
11T308SN 0,8 0,18 25°  B(2) 33 60,05 91502
P
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S
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Pozytywne ptytki wymienne DC..

DCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

I1SO

070202SN
070202SN

070204SN
070204SN

070208SN
070208SN

11T302SN
11T302SN

11T304SN
11T304SN

11T308SN
11T308SN

T w=ZXxX=ZT

BN
i

RE
mm
0,2
0,2

04
0.4

0,8
0,8

0,2
0,2

0,4
04

0,8
0,8

BN
mm
0,14
0,20

0,14
0,20

0,14
0,20

0,14
0,20

0,14
0,20

0,14
0,20

GB

20°
35°

20°
35°

20°
35°

20°
35°

20°
35°

20°
35°

TCE
(No1)
B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

LE
mm
37
3,7

3,6
3,6

33
3,3

3.7
37

3,6
3,6

33
33

CTBH1000C

CTBH2000C

CTBH3000C

O]

o[c]

lll

PCBN
DCGW

71007 ...

EUR
YO/Y#
60,05 70202

60,05 70502

60,05 71602

60,05 70802

60,05 71102

60,05 71702

PCBN
DCGW

71007 ...

EUR
YO/Y#
60,05 80202

60,05 80502

60,05 81602

60,05 80802

60,05 81102

60,05 81702

PCBN
DCGW

71007 ...
EUR

YO/Y#
60,05 90202
60,05 90502
60,05 91602
60,05 90802

60,05 91102

60,05 91702

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Narzedzia tokarskie

Pozytywne ptytki wymienne TC..

TCGW

Oznaczenie L S D1

mm mm mm
TCGW 1102.. 11,0 2,38 2,8
TCGW 16T3.. 16,5 3,97 44

TCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

BN

1SO RE BN GB TCE LE
mm  mm (NOl)  mm
110204EN 0,4 C(3) 3,6

110204SN 04 014 20° C(3) 36

110208EN 0,8 c@ 33
110208SN 08 014 20° C(3 33

16T304EN 0,4 C(3) 36
16T304SN 04 014 20° C(3) 36

16T308EN 08 c@ 33
16T308SN 08 014 20° C(3 33

T W»W=ZXZ 10

mm
6,35
9,52

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

FEERCEEENEEIE

F F F
PCBN PCBN PCBN
TCGW TCGW TCGW
71034.. 71034.. 71034..
EUR EUR EUR
YO/Y# YO/Y# YO/Y#
83,43 70002 83,43 80002
83,43 90002
83,43 70302 83,43 80302
83,43 90302
83,43 70602 83,43 80602
83,43 90602
83,43 70902 83,43 80902
83,43 90902
[ J [ J [ J
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CERATIZIT \ Performance . Narzedzia tokarskie
ozytywne ptytki wymienne TC..

TCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
= v v

M
PCBN PCBN PCBN
TCGW TCGW TCGW
71034.. 71034.. 71034..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

110204SN 0,4 0,09 15° C(3) 3,6 83,43 70102 83,43 80102
110204SN 0,4 0,18 25° C(3) 3,6 83,43 90102
110208SN 0,8 0,09 15°  C(@3) &3 83,43 70402 83,43 80402
110208SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 83,43 90402
16T304SN 0,4 0,09 15°  C(3) 3,6 83,43 70702 83,43 80702
16T304SN 0,4 0,18 25°  C(3) 3,6 83,43 90702
16T308SN 0,8 0,09 15°  C(3) &3 83,43 71002 83,43 81002
16T308SN 0,8 0,18 25°  C(3) 33 83,43 91002

T W»WZ=ZXZ T
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Narzedzia tokarskie
CERATIZIT \ Performance Pozytywne ptytki wymienne TC..

TCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
= v v

R
PCBN PCBN PCBN
TCGW TCGW TCGW
71034.. 71034.. 71034..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

110204SN 0,4 0,14 20° C(3) 3,6 83,43 70202 83,43 80202
110204SN 0,4 0,20 35° C(3) 3,6 83,43 90202
110208SN 0,8 0,14 20°  C(3) &3 83,43 70502 83,43 80502
110208SN 0,8 0,20 35° C(3) 3,3 83,43 90502
16T304SN 0,4 0,14 20°  C(3) 3,6 83,43 70802 83,43 80802
16T304SN 0,4 0,20 35°  C(3) 3,6 83,43 90802
16T308SN 0,8 0,14 20 C(3) &3 83,43 71102 83,43 81102
16T308SN 0,8 0,20 35°  C(3) 33 83,43 91102

T W»WZ=ZXZ T
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Narzedzia tokarskie
CERATIZIT \ Performance Pozytywne plytki wymienne VC.

VCGW

Oznaczenie L S D1 IC o

mm mm mm mm ‘ QU T
VCGW 1103.. 1,1 3,18 2,9 6,35 @m E’
VCGW 1604.. 16,6 4776 44 9,52 [ s

L

VCGW B

VCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

FEm O[5 Rl [CleE
g g

F
PCBN PCBN PCBN
VCGW VCGW VCGW
M1041.. 71041.. T71041..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/ Y# YO/ Y# YO/Y#
110302EN 0,2 B(2) 55 60,05 70002 60,05 80002
10302SN 02 014 20° B() 55 60,05 90002
110304EN 0,4 B(2) 51 60,05 70302 60,05 80302
110304SN 0,4 0,14 20° B(2) 51 60,05 90302
160402EN 0,2 B (2) 55 60,05 70602 60,05 80602
160402SN 0,2 0,14 20° B(2) 55 60,05 90602
160404EN 0,4 B(2) 51 60,05 70902 60,05 80902
160404SN 0,4 0,14 20° B (2) 51 60,05 90902
160408EN 0,8 B(2) 4,2 60,05 71202 60,05 81202
160408SN 0,8 0,14 20° B(2) 4,2 60,05 91202

T »mW=Z2X=Z10
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CERATIZIT \ Performance . Narzedzia tokarskie
ozytywne ptytki wymienne VC..

VCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
= I /

M
PCBN PCBN PCBN
VCGW VCGW VCGW
mo#M.. 7041.. T71041..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

110302SN 0,2 0,09 15° B(2) 55 60,05 70102 60,05 80102
110302SN 0,2 0,18 25° B(2) 55 60,05 90102
110304SN 0,4 0,09 15° B(2) 51 60,05 70402 60,05 80402
110304SN 0,4 0,18 25° B(2) 51 60,05 90402
160402SN 0,2 0,09 15°  B(2) 55 60,05 70702 60,05 80702
160402SN 0,2 0,18 25°  B(2) 55 60,05 90702
160404SN 0,4 0,09 15°  B(2) 51 60,05 71002 60,05 81002
160404SN 0,4 0,18 25°  B(2) 51 60,05 91002
160408SN 0,8 0,09 15°  B(2) 42 60,05 71302 60,05 81302
160408SN 0,8 0,18 25°  B(2) 42 60,05 91302

T w=ZzXx=T
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CERATIZIT \ Performance Narzedzia tokarskie
Pozytywne ptytki wymienne VC..

VCGW

A TCE(NOI) = typ i liczba natozonych krawedzi skrawajacych

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

BN - o[-|2] [o]e] =
= I /

R
PCBN PCBN PCBN
VCGW VCGW VCGW
mo#M.. 7041.. T71041..
1ISO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NO)  mm YO/Y# YO/Y# YO/ Y#

110302SN 0,2 0,14 20° B (2) 55 60,05 70202 60,05 80202
110302SN 0,2 0,20 35° B(2) 55 60,05 90202
110304SN 0,4 0,14 20° B(2) 51 60,05 70502 60,05 80502
110304SN 0,4 0,20 35° B(2) 51 60,05 90502
160402SN 0,2 0,14 20°  B(2) 55 60,05 70802 60,05 80802
160402SN 0,2 0,20 35°  B(2) 55 60,05 90802
160404SN 0,4 0,14 20 B(2) 51 60,05 71102 60,05 81102
160404SN 0,4 0,20 35°  B(2) 51 60,05 91102
160408SN 0,8 0,14 20 B(2) 42 60,05 71402 60,05 81402
160408SN 0,8 0,20 35°  B(2) 4,2 60,05 91402

T w=ZzXx=T

cuttingtools.ceratizit.com 45


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla negatywnych ptytek PCBN

: . N Y CTBH 1000C
" Oznaczenie krawedzi skrawajacej negatywnej o ° EN-F
x = 2| =
2 Ra (teor.) % % g £ 1,6-6,4
Materiat Twardosé % Warunki obrébki S8 88 Ve f 3
X gtadka ) 200 0,06-0,15 0,05-0,5
H.AA 46-55 HRC X przerywana o
X ekstremalnie przerywana
X gtadka . 220 0,06-0,15 0,05-0,5
HA.2 56-60 HRC X przerywana o
X ekstremalnie przerywana
lllered X gladka . 220 006-015  0,05-0,5
HA.3 61-65 HRC X przerywana o
X ekstremalnie przerywana
X gtadka ) 240 0,06-0,15 0,05-0,5
H1.4 66-70 HRC X przerywana o
X ekstremalnie przerywana
. X gtadka
H.21 Zeliwo utwardzone 400 HB X przerywana
X ekstremalnie przerywana
X gtadka
H.3.1  Utwardzone zeliwo sferoidalne 55 HRC X przerywana
X ekstremalnie przerywana
. . N Y CTBH 2000C
" Oznaczenie krawedzi skrawajacej negatywnej ° ° EN-F
i c Q@ =
3 Ra (teor.) £5 ¢ 1,6-64
£ gz 22
Materiat Twardo$¢ % Warunki obrébki 8% 8% Ve . 8
X gtadka . 160 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55HRC X przerywana ° 160 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana o
X gtadka ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X przerywana ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana o
Stal hartowana X gtadka . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.3 61-65 HRC X przerywana . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana o
X gtadka . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.4 66-70 HRC X przerywana ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana o
. X gtadka
H.21 Zeliwo utwardzone 400 HB X przerywana
X ekstremalnie przerywana
X gtadka
H.3.1  Utwardzone zeliwo sferoidalne 55 HRC X przerywana
X ekstremalnie przerywana
0 ie k dzi ski N " . CTBH 3000C
P znaczenie krawedzi skrawajacej negatywnej e . . ) SN-014D-F
8 Ra (teor.) =5 E: 1,0-3,2
= £% £3
Materiat Twardos¢ % Warunki obrébki 88 &3 Ve f 3
X gtadka o 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55 HRC X przerywana ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X gtadka o 200 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X przerywana ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
elicionang x gladka ° 200 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X przerywana ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana ) 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X gtadka o 220 0,06-0,15 0,1-0,5
HA1.4 66-70 HRC X przerywana ) 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana ) 220 0,06-0,15 0,1-0,5
) X gtadka o 200 0,08-0,15 0,1-0,4
H.21 Zeliwo utwardzone 400 HB X przerywana o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X ekstremalnie przerywana o 160 0,05-0,12 0,1-0,4
X gtadka o 200 0,08-0,15 0,1-0,4
H.3.1 Utwardzone zeliwo sferoidalne 55 HRC X przerywana o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X ekstremalnie przerywana o 160 0,05-0,12 0,1-0,4

e}
@ Zalecamy obrobke na sucho przy uzyciu naszych ptytek PCBN - informacje na ten temat znajdujg si¢ na stronie 50

(e}
@ * Nalezy przestrzega¢ minimalnej gtebokosci skrawania.

o)
@ Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkéw zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu
i typu obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktére nalezy skorygowac o ok. £20% w zalezno$ci od warunkéw zastosowania
narzedzia!
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Ve

200
200

220
220

220
220

240
240

Ve

160
160
160
180
180
180
180
180
180
200
200
200

Ve

150
150
150
170
170
170
170
170
170
190
190
190
180
160
140
180
160
140
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SN-009C-M
1,0-3,2

f

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

SN-009C-M
1,0-4,5

f

0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15

SN-018E-M
1,6-3,2

f

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15

CTBH 1000C
a, A
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 200
0,1-0,5 200
0,1-0,5 200
0,1-0,5 200
0,1-0,5 220
0,1-0,5 220

CTBH 2000C
a, A
0,1-0,5 140
0,1-0,5 140
0,1-0,5 140
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180

CTBH 3000C
a, A
0,1-0,5 150
0,1-0,5 150
0,1-0,5 150
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 190
0,1-0,5 190
0,1-0,5 190
0,1-0,5 180
0,1-0,5 160
0,1-0,5 140
0,1-0,5 180
0,1-0,5 160
0,1-0,5 140

SN-014D-R
0,5-1,6

f

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

SN-014D-R
0,8-3,0

f

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25

SN-020G-R
0,8-3,0

f

0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15

a

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

a

0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5

0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5

0,06-0,15
0,06-0,15
0.06-0,1

47


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla pozytywnych ptytek PCBN

) . L Y CTBH 1000C
" Oznaczenie krawedzi skrawajacej pozytywnej o ° EN-F
x = 2| =
2 Ra (teor.) % % g £ 1,6-6,4
Materiat Twardosé % Warunki obrébki S8 88 Ve f 3
X gtadka . 230 0,06-0,15 0,1-0,5
H.AA 46-55 HRC X przerywana o
X ekstremalnie przerywana
X gtadka . 250 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X przerywana o
X ekstremalnie przerywana
lllered X gladka . 250 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X przerywana o
X ekstremalnie przerywana
X gtadka ) 270 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X przerywana o
X ekstremalnie przerywana
. X gtadka
H.21 Zeliwo utwardzone 400 HB X przerywana
X ekstremalnie przerywana
X gtadka
H.3.1  Utwardzone zeliwo sferoidalne 55 HRC X przerywana
X ekstremalnie przerywana
) . L Y CTBH 2000C
" Oznaczenie krawedzi skrawajacej pozytywnej ° ° EN-F
x ==
3 Ra (teor.) £5 §¢ 1,6-64
f = n © 0 x
Materiat Twardosé % Warunki obrobki & g S H] Ve f 3
X gtadka . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55HRC X przerywana ° 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana o
X gtadka ) 210 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X przerywana ) 210 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana o
St ez X gladka . 210 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X przerywana ° 210 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana o
X gtadka . 230 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.4 66-70 HRC X przerywana ° 230 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana o
. X gtadka
H.21 Zeliwo utwardzone 400 HB X przerywana
X ekstremalnie przerywana
X gtadka
H.3.1  Utwardzone zeliwo sferoidalne 55 HRC X przerywana
X ekstremalnie przerywana
0 ie k dzi sk L " . CTBH 3000C
P znaczenie krawedzi skrawajacej pozytywnej e . . ) SN-014D-F
8 Ra (teor.) =5 E: 1,0-3,2
= £% £
Materiat Twardos¢ % Warunki obrébki 88 &3 Ve f 3
X gtadka o 210 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55 HRC X przerywana ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X gtadka o 230 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X przerywana ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
Sl e X glacka ° 200 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X przerywana ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana ) 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X gtadka o 250 0,06-0,15 0,1-0,5
HA1.4 66-70 HRC X przerywana ) 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X ekstremalnie przerywana ) 220 0,06-0,15 0,1-0,5
) X gtadka o 230 0,08-0,15 0,1-0,4
H.21 Zeliwo utwardzone 400 HB X przerywana o 210 0,05-0,12 0,1-0,4
X ekstremalnie przerywana o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X gtadka o 230 0,08-0,15 0,1-0,4
H.3.1 Utwardzone zeliwo sferoidalne 55 HRC X przerywana o 210 0,05-0,12 0,1-0,4
X ekstremalnie przerywana o 180 0,05-0,12 0,1-0,4

e}
@ Zalecamy obrobke na sucho przy uzyciu naszych ptytek PCBN - informacje na ten temat znajdujg si¢ na stronie 50

(e}
@ * Nalezy przestrzega¢ minimalnej gtebokosci skrawania.

o)
@ Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkéw zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu
i typu obrabiarki! Podane warto$ci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktére nalezy skorygowac o ok. £20% w zalezno$ci od warunkéw zastosowania
narzedzia!
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Ve

230
230

250
250

250
250

270
270

Ve

180
180
180
180
180
180
180
180
180
200
200
200

Ve

170
170
170
195
195
195
195
195
195
220
220
220
210
180
160
210
180
160
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SN-009C-M
1,0-3,2

f

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

0,06-0,15
0,06-0,15

SN-009C-M
1,0-4,5

f

0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15
0,06-0,15

SN-018E-M
1,6-3,2

f

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15

CTBH 1000C
a, A
0,1-0,5 210
0,1-0,5 210
0,1-0,5 230
0,1-0,5 230
0,1-0,5 230
0,1-0,5 230
0,1-0,5 250
0,1-0,5 250

CTBH 2000C
a, A
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 160
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 180
0,1-0,5 210
0,1-0,5 210
0,1-0,5 210

CTBH 3000C
a, A
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 170
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 195
0,1-0,5 220
0,1-0,5 220
0,1-0,5 220
0,1-0,5 210
0,1-0,5 180
0,1-0,5 160
0,1-0,5 210
0,1-0,5 180
0,1-0,5 160

SN-014D-R
0,5-1,6

f

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

0,06-0,25
0,06-0,25

SN-014D-R
0,8-3,0

f

0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25
0,06-0,25

SN-020G-R
0,8-3,0

f

0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,4
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,15

a

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

0,12-0,5
0,12-0,5

a

0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5
0,12-0,5

0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5
0,15-0,5

DCGW 11730

0,06-0,15
0,06-0,15
0.06-0,1
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Obrobka na mokro lub sucho

Ciepto generowane podczas toczenia materiatow utwardzonych rozktada sie w
80% na widr, 10% na detal i 10% na ptytke. Podkresla to znaczenie prawidtowego
odprowadzania wioréw ze strefy skrawania. Tym samym zazwyczaj nie jest
konieczna praca z uzyciem chiodziwa. Obrébka bez chtodziwa jest

przypadkiem idealnym. Ptytki PCBN wytrzymujg wysokie

temperatury, co zmniejsza koszty i problemy zwigzane
ze stosowaniem chtodziwa. Jednak w niektorych
zastosowaniach, aby utrzymac¢ statg temperature
detalu, wymagane jest zastosowanie chtodziwa.
Wtedy nalezy zapewnic¢ ciggty przeptyw chtodziwa
podczas catego procesu toczenia. Nalezy unikac
szoku temperaturowego na krawedzi skrawajgce.

Zalety toczenia materiatéw utwardzonych w poréwnaniu ze
szlifowaniem

W przesziosci szlifowanie byto powszechng metodg obrébki na gotowo detali ze stali hartowane;.
Obecnie toczenie materiatéw utwardzonych jest uwazane za efektywng i optacalng alternatywe.
Toczenie materiatéw utwardzonych moze znacznie zwiekszy¢ produktywnosé, oferujgc jednoczesnie
znaczgce korzysci dla sSrodowiska.

Mozliwo$¢ uzyskania wysokiej jakosci powierzchni (do R, 0,2 ym)

Mniejsze koszty inwestycji w obrabiarki

Krétsze czasy produkcji detalu

Elastycznosc¢ procesu (mozliwe wykonanie obrobki wewnetrznej i zewnetrznej na jednej obrabiarce)
tatwiej jest wykonac¢ bardziej ztozone geometrie

Krotsze czasy przezbrajania

Nizsze koszty narzedzi (bez Sciernic do szlifowania ksztattowego)

Nie jest wymagane chtodziwo

Widry sa tansze i tatwiejsze do recyklingu

Nie powstaje szlam szlifierski

> bbb
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Parametry skrawania — Wplyw na
zuzycie narzedzia

Parametry skrawania i zuzycie

Wystarczajgca ilo$¢ ciepta w strefie skrawania prowadzi do zmniejszenia sit skrawania. Zbyt mata
predkos¢ skrawania powoduje powstanie zbyt matej iloSci energii, a tym samym mniejszej iloSci
ciepta i moze spowodowac pekniecie krawedzi skrawajgcej.

Zuzycie ztobkowe wptywa na stabilnos¢ ptytki, ale ma tylko drugorzedny wptyw na jakosé
powierzchni obrabianego detalu. Natomiast zuzycie na powierzchni przytozenia ma wptyw na
tolerancje i doktadno$¢ ksztattu.

Zuzycie ztobkowe Zuzycie na powierzchni przylozenia
Zuzycie ztobkowe jest dominujgcym W przypadku stali trudnoobrabialnych,
rodzajem zuzycia podczas obrobki stali jak stal tozyskowa lub narzedziowa,
utwardzanych dyfuzyjnie. wystepuje gtéwnie zuzycie na
Powstaje z powodu zuzycia chemicznego powierzchni przytozenia.

w wyniku dziatania bardzo wysokich

temperatur i sit, ktore wystepujg w Ma to negatywny wptyw na

miejscu styku krawedzi skrawajgce;. powierzchnie i doktadno$s¢ wymiarowa.
Zuzycie ztobkowe ostabia krawedz

skrawajgca.

Okreslenie zuzycia w zaleznosci
od trwatosci narzedzia
A - ZUzycie powierzchni przytozenia

= Zuzycie ztobkowe

o
Predkosc¢ skrawania v,

Temat zuzycia jest bardzo ztozony, ale istniejg sposoby jego kontroli i zapewnienia stabilnego
i bezpiecznego procesu produkcyjnego. Wiecej informacji na ten temat znajda Panstwo na
kolejnych stronach.
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Zalety powiok

System powtok PVD poprawia odporno$¢ na utlenianie i chroni przed przyklejaniem sie
wiora. Naprezenia $ciskajgce, powstate w wyniku procesu powlekania, stabilizujg uktad
materiat skrawajgcy — krawedz skrawajgca — powtoka. Powoduje to lepsze potgczenie
z materiatem podstawowym i prowadzi do znacznego zwiekszenia niezawodnosci
procesu.

Dzieki zwiekszeniu trwatosci narzedzia i predkosci posuwu znacznie skracajg sie czasy
obrébki, a tym samym koszty produkcji jednego detalu. Tym samym zmniejsza sie
wykorzystanie istniejgcych zasobdw i znacznie wzrasta konkurencyjno$c.

A Powtoka PVD chroni PCBN podczas obrébki przed wzajemng reakcjg chemiczng z tlenem.
Powoduje to redukcje utleniania i zuzycia dyfuzyjnego.

A W temperaturze skrawania twardsza i bardziej odporna na reakcje niz faza wigzaca (TiN, TiCN)

A Zapewnia dodatkowg ochrone przed zuzyciem, szczegdinie w przypadku gatunkéw PCBN o
niskiej zawartosci CBN.
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Kryteria wymiany ptytki

Decydujgcym kryterium wymiany ptytki podczas
toczenia materiatéw utwardzonych jest jakos¢
powierzchni. Poprzez zdefiniowanie jakosci
powierzchni konstrukcji na rysunku uzyskuje sie
mierzalny parametr. Wyznacza on po osiggnieciu
zadanej wartosci moment wymiany ptytki.

Jakosc¢ powierzchni

W zoptymalizowanym procesie produkcyjnym zadana
liczba detali powinna by¢ mniejsza niz 10-20%
Sredniego okresu trwatosci narzedzia. Doktadng T >
liczbe detali nalezy okresli¢ dla kazdego procesu. | Liczba detali

Zadania liczba detali  Zadana jakos¢

powierzchni, pod warunkiem, ze wszystkie istotne
warunki otoczenia sg prawidtowe. Przyktadowo,
gorsze wartosci uzyskamy przy niestabilnych
warunkach pracy obrabiarki, niestabilnych detalach,
ztym zamocowaniu, wadliwym i nieodpowiednim
systemie narzedzi.

powierzchni
Wyliczenie jakosci powierzchni
f
_I '_

Teoretyczny profil powierzchni (R,/ R,/ R,) mozna RE | | R,/R/R,
obliczy¢ na podstawie promienia i posuwu. DzieKi
temu mozna z gory obliczy¢ pozgdang jakos¢ | |

|

Podczas toczenia materiatdéw utwardzonych ptytkami
PCBN wyliczona teoretyczna wysokos¢ profilu

zasadniczo nie jest osiggana. Powstaje specjalny R = f? _ f2
mechanizm skrawania (samoistne skrawanie th 8er re = 8+R
na gorgco) z duzg sitg skrawania. Wygtadza to € th

teoretyczny profil i poprawia jako$¢ powierzchni. R ~R
f =-/8r R, v
r. = RE

Orientacyjne wartosci posuwu dla okreslonej jakosci powierzchni

Zakresy wysokosci

o i Klasa Promien naroza RE w mm i posuw f w mm/obr.
chropowatosci R, R odpowiada R, -~ ISO 1302
i th chropowatosci RE=01 RE=02 RE=04 RE=08 RE=12 RE=16 RE=24
63-100 R,63 12,5-25 N11 2V5/ 0,22 0,32 0,45 0,63 0,78 0,9 11
40-63 R,40 6,3-12,5 N10 12’v5/ 0,18* 0,25 0,36 0,51 0,62 0,72 0,88
31,5-40 R, 315 49-63 0,16* 0,22 0,32 0,45 0,55 0,63 0,78
N9 6,3
25-315 R,25 4,0-4,9 V/ 0,14* 0,2 0,28 0,4 0,49 0,57 0,69
16-25 R,16 2,5-4,0 3v2/ 0,11* 0,16 0,23 0,32 0,39 0,45 0,55
N8 :
10-16 R, 10 1,6-2,5 0,09 0,13 0,18 0,25 0,31 0,36 0,44
6,3-10 v/ R,6:3 1,0-16 N7 1'V6/ 0,07 01 0,14 0,2 0,25 0,28 0,35
4-6,3 R4 0,8-1,0 N6 O,VB/ 0,06 0,08 0,11 0,16 0,2 0,23 0,28
2,5-4 7/ R2.5 0,4-0,8 N5 0% 0,04 0,06 0,09 0,13 0,15 0,18 0,22
1,6-2,5 v/ Ri18 0,2-0,4 N4 O‘VZ/ 0,04 0,05 0,07 01 0,12 0,14 0,18
1-16 R,1 0,1-0,2 N3 W 003 004 006 008 01 O 014

*Prosze unikac sytuacji, w ktérej zastosowane wartosci posuwu przekraczaja promien naroza (RE).

[e]
@ Podane warto$ci posuwu sg warto$ciami orientacyjnymi, opartymi na czysto teoretycznych obliczeniach wedtug powyzszego wzoru. W praktyce mogaq sie one
jednak roznic.
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Obrébka w jednym lub dwéch przejsciach

Wybor obrobki w jednym lub dwdch przejsciach
zalezy od nastepujgcych czynnikéw:

A wydajno$¢ obrabiarki
A doktadnos¢ wymiarowa
A doktadnos¢ ksztattu

A jakos¢ powierzchni

Czesto jest to kompromis pomiedzy doktadnoscig a

produktywnoscia.

Obrébka w jednym przejsciu

Dobra jakosciowo obrabiarka i stabilne
zamocowanie mogg w wielu zastosowaniach
zapewni¢ akceptowalne jakosci powierzchni i
stabilne wymiary podczas obrébki w jednym
przejsciu.

Obrébka w dwoch przejsciach

W przypadku niestabilnego mocowania, wahan
w partii detali lub bardzo wysokich wymagan
dotyczgcych tolerancji powierzchni i wymiaréw,
zalecana jest obrébka w dwdch przejsciach.

W tym przypadku zaleca sie prace z dwoma
réznymi dosuwami a,,.

54

Obrébka w jednym przejsciu

Obrobka w dwoch przejsciach
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System oznaczania ISO dla ptytek

Ptytki wymienne, CBN,
ceramika — metryczne

I I A I L Jr 1 Je | L | I I L
1] [2] 4] [5] [6] 9] M 2 [
Ptytki wymienne, CBN,
ceramika - cale
L J_Je I I A A I AN O L | LI L
(1] [2] [3] [4] [5] [6] 9] 1l 12
1] 2] 3]
Ksztatt ptytki Kat przytozenia Tolerancje
V  35° |Romb s
e - NI
Cc 8o0° a a
ICx BS S
LLLN ad A3 F2 mm cale mm cale mm cale
g 22 rownolegiobok g ? ﬁ go A 0025 | 0010 | 0005 | .0002 | 0025 | .00f
A 85 | A D 15 SEETE F 0,013 .0005 0,005 .0002 0,025 .001
. 90" |mm E 20° c 0,025 .0010 0,013 .0005 0,025 .001
P 108° | @ H 0,013 .0005 0,013 .0005 0,025 .001
H 120° | © - o Katy przytozenia niezawarte w normie E 0,025 .0010 0,025 .0010 0,025 .001
0 135 e E wymagaja dodatkowych informacii. G 0025 | 0010 | 0025 | .0010 0,13 005
R ° 2 J  0,05-0,15%| .002-.006*| 0,005 .0002 0,025 .001
s 9° |m g K  0,05-0,15*| .002-.006*| 0,013 .0005 0,025 .001
T 60° |a L 0,05-0,15*| .002-.006%| 0,025 .0010 0,025 .001
W 80° e M  0,05-0,15*| .002-.006*| 0,05-0,20% .003-.008* 0,13 .005
N  0,05-0,15*| .002-.006*| 0,05-0,20*| .003-.008* 0,025 .001
U  0,08-0,25*| .003-.010*| 0,13-0,38*| .005-.015*| 0,13 .005
* Zalezy od rozmiar6w ptytki.
6 7] 8] 9]
iy . . : Krawedz . .
Grubos¢ ptytki Promien naroza € Kierunek skrawania
skrawajgca
Dla kierunku segmentu
F
s s N b - R CBNiPKD
. «a@« > ozytywne (wykanczajaca)
[N
: , I . [(@)RN0O E N -
Wielkosé . Wielkos¢ RC MO zaokraglone O
mm | cale | mm | cale mm | cale | mm | cale \
T L
1,59 | 116 | 01 1 <0,05/.0015| 00 | X0 sfazowane
2,38 | 3/32 | 02 1.5 01 |.004 | 01 0 L
318 | 118 | 03 | 2 02 |.008| 02 | 5 s Q
397 | 532 | T3 25 0.4 ™ 04 1 sfazowane i zaokraglone -
476 | 316 | 04 | 3 08 | "y | 08 | 2 *
5,56 7132 05 35 1,2 3/64 12 3 podw01n|e sfazowane
6,35 | 14 | 06 | 4 16 | e | 16 | 4 PO N
794 | 5116 | 07 5 20 | % 20 5 podwdjnie sfazowane i
952 | 38 | 09 | 6 24 | % | 24 | 6 zaokraglone - =)
28 | U | 28 | 7 R
32 | 32 8 fazka okragta
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4] 5]
Charakterystyka Dtugos¢ ostrza
N | i - Ic L Ic
Typ ISO | ANSI | mm | cale | mm | cale Typ ISO | ANSI | mm | cale | mm | cale
R WUy Wy
06 2 6,4 250 | 6,35 | .250 T 06 12 6,9 272 | 397 | 156
F pa c 09 3 9,7 382 | 9,525 | .375 09 1.8 9,6 378 | 556 | .219
A WY Hm 12 4 | 129 | 508 | 12,70 | 500 Q 11 2 | 10 | 433 | 635 | .250
M, P ﬂ -I. 16 5 16,1 634 15,875 | .625 16 3 16,5 | .650 | 9,525 | .375
G.P ﬂ 19 6 19,3 | .760 | 19,05 | .750 22 4 22, 079 | 12,70 | .039
: & [ 25 [ 8 | 258 1016 254 | 1.000 & | 21 | 5 | 275 [ 1083 [15875| 625
w ﬁ ﬁ 32 12 | 3524 | 1.269 | 31,75 | 1.250 33 6 33,0 | 1.299 | 19,05 | .750
T | W il s | 06 | 2 |635 | .25 | 635 | .250 Wl 06 | 3 | 65 | 256 | 9,525 | .375
Q ﬂ 09 3 9,525 | .375 | 9,525 | .375 08 4 8,7 331 | 12,70 | .039
12 4 12,7 | 500 | 12,7 | .500 ﬁ 10 5 10,9 | 429 [15,875| .625
v 0=
15 5 15,875 | .625 [15,875| .625
B MWW Bm 19 | 6 |19,05| 750 | 19,05 | .750 &)
H |y it B | 25 | 8 [ 254 |1000] 254 | 1000 06 | 2 [635] .25 | 635 | .250
c E 31 10 | 31,75 | 1.250 | 31,75 | 1.250 08 - 8,0 315 8,0 315
J ﬁ D 07 2 7,7 303 | 6,35 | .250 09 3 9,52 | 375 | 9,52 | .375
- - 1" 3 11,6 | 457 | 9,525 | .375 10 - 10,0 | .394 | 10,0 | .394
X | wersja specjaina 15 | 4 | 155 | 610 | 1270 | 500 12" 120 | 472 | 120 | 472
cale R 12 12,7 | 488 | 12,70 | .488
Zmiana przy IK < 1/4" &y 15 15,875 | 625 | 15875 625
v 1 2 111 437 | 6,35 | .250 g 16 - 16,0 | .630 | 16,0 | .630
16 3 16,6 | .653 | 9,525 | .375 19 6 19,05 | .750 | 19,05 | .750
IK > 1/4* IK < 1/4* J 0 ) )
22 4 2210 | .870 | 12,70 | .500 25 8 250 | .984 | 25,0 | .984
N/R/F E P 25 | - | 254 | 1000 | 254 | 1.000
AIM/G D 31 10 31,75 | 1.250 | 31,75 | 1.250
X X * wersja calowa 32 - 32,0 | 1.260 | 32,0 | 1.260
10] M 12| 13|
. . Liczba krawedzi iy .
Prowadzenie fazki . Dtugo$¢ segmentu Nazwa tamacza wiora
skrawajgcych TCE(NOI)
BN %/\o jednostronne taczna grubos$é
= éﬁ ’ Al &P T &P F = Obrobka ciagta
Tis KIP? B &P v &P M = Obrobka przerywana
mm | cale c = v = R = Obrébka mocno przerywana
015 | 0,15 | .006 | A 05° D - W - ca. dane w mm o
020 | 0,20 | .008 B 10° Szczegdtowe zestawienie tamaczy
025 | 025|010 | C 15° G . X . wiora znajda Panstwo w katalogu
050 | 050 | 020 | D | 20° H . Y ‘ gléwnyn]—rozdzial9na
075 | 075 | 030 | E 25° — stronie 211-217
100 | 100 | 040 F 30° cata powierzchnia
' ' G a5 obustronne mocowania
K €& s| ap
1) Dla ostrzy podwojnie sfazowanych L £ F —
stosuje si¢ dwie litery,
kat natarcia $cinu 1 (y;) = 10° N £
kat natarcia $cinu 2 (y,) = 25° P .
o &2
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Oznaczenie ISO dla nozy tokarskich

0]

System / Rozmiar

UT=UTS

wg 1SO 26622
UT40 = UTS 40 mm
UT50 = UTS 50 mm
UT63 = UTS 63mm

HSK-T

wg 1SO 12164
HSK-T63 = 63 mm
HSK-T100 = 100 mm

L JJJr 1
(1] [2] [3] [4] [5]
L JJJr 1
0] (1] [2] [3] [4] [5]

L JJJr 1

0] (1] [2] [3] [4] [5]

]

Noz tokarski

D S

Zamocowane od | Przykrecone przez

gory i przez otwor

otwor

™

Zamocowane od
gory i przez otwor

P

us

Zamocowane przez
otwor

c

i

Zamocowane od
gory

X

wersja specjalna

6 7]

Wysoko$¢ chwytu Szerokos¢ chwytu
H B

58

6]
2]

3l 3l

il

Ksztatt ptytki

35°
55°
75°
80°
8 | &7

Romb

réwno

legtobok

108°

120°

135°

90°

inne ksztatty

60°

s H|w|mo|(x|v|r>» w|x|(=o/mo|<
©
<
DDDOOOODﬁ

80°

8]
Dtugos¢ narzedzia
OAL OAL

mm | cale mm | cale

32 [4000| A | 160 |4500| N
40 |4500| B | 170 | 5500 | P
50 | 5000 ¢ | 180 | - Q
60 |6.000| D | 200 |6.000| R
70 [ 7000 | E | 250 | 7.000| S
80 |8000| F | 300 |8000| T
90 |5500| G | 350 |5.500| U
100 | 5625| H | 400 |3500| V
10 |5300| J | 450 |3.500 | W
125 |14.000] K | 500 | 3.750 | Y
140 |6.800 | L .

150 | 4400 | m | SPeciala X

OAL
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3] 4] 5]
Forma uchwytu Kat przytozenia Kierunek skrawania
90° 75° 90° 45° 60° ﬂ
R
-
a a
A B c D E A 3 F o250
90° 90°| 107,5° 93° 75° B 5 G 30°
‘ZI E (E G N 0 L
D 15° P 11° -
F G L H J K E 20°
95° 50° 63°| 117,5° 75° EZ%QZZ
0 Katy przytozenia niezawarte w normie
% T ‘z wymagaja dodatkowych informaciji. E—
| N
L M N P R - -)
45° 60° % 93°|  725° 60°
3} T u v w :

°

85

‘r/v

9] 10)
Dtugosc¢ ostrza Dane producenta

T = dzwignia kolanowa

Dtugos¢ specjalna (mm)

Grubo$¢ ptytki (inna niz standard)
Wersja specjalna (X..)

producent maszyny (specyficznie)
DC = DirectCooling

45 A
o®
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System oznaczania ISO dla wytaczadet

0]

UT=UTS

wg 1SO 26622
UT40 = UTS 40 mm
UT50 = UTS 50 mm
UT63 = UTS 63mm

HSK-T
wg 1SO 12164
HSK-T63 = 63 mm
HSK-T100 = 100 mm

System / Rozmiar

5]

Ksztatt ptytki

35° | Romb
55°
75°
80°
86° 4

4

82°
85°

55° | rownolegtobok

90°

108°
120°
135°

90°
60°
80°

DDDooooDﬁ

s|Hd|lo|=x|o|x|v|r|>»|wo|x|=z|lo|m|lo|<

inne ksztatty

(2]
o

L Jr | L e Jr | (I I I
1 [2] 4] [5] [6] 9]
L | L Jr | L e Jr | (I I I
0] 1] [2] 4] [5] [6] 9]
L Jr | L e Jr | (I I I
0] 1] [2] 4] [5] [6] 9]
1]
Typ chwytu
S Chwyt stalowy E Jak C z otworem chtodzacym
A Chwyt stalowy z otworem chtodzacym F Jak C z tumieniem
B Chwyt stalowy z ttumieniem drgan G Jak C z otworem chtodzacym i thumieniem
D Chwyt gtalowy zlotworem chtodzacym i H  Stop metali ciezkich
tlumieniem drgan
C Chwyt weglikowy z gtowica stalowa J  Metal cigzki z otworem chtodzacym

6
Forma uchwytu
90° 75° 95°
F K L
° 45° 93°
~{'07,5 {
60°] %  93° 85°
w )@ Y

) norma zaktadowa CERATIZIT

7]

Kat przytozenia

-

a a
A 3 F 25°
B 5° G 30°
c 7 N 0°
D 15° P 11°
E 20°
0 Katy przytozenia niezawarte w normie

wymagaja dodatkowych informacii.
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R

=
=

2] 3]
Srednica trzpienia Dtugos¢ narzedzia
DCONMS DCONMS OAL
mm cale mm | cale
08 80 3 F
10 100 | 35 H
12 110 4 J
16 Lcsba duser 125 | 45 K
20 iczba dwucyfrowa, 140 5 L .
prezentujaca $rednice ' \
2 wytaczadta w 1/16 cala. 150 55 M
32 160 6 N
40 170 | 6,5 P B
50 180 | 675 | Q 4
60 200 7 | R o)
250 8 S
300 | 10 T
350 | 12 u
400 | 14 v 1 ==
450 | 16 w
DCONMS 500 18 Y
20
specjalna X
8] 9]
Kierunek skrawania Dtugos¢ ostrza

HEe
&A S

oes

cuttingtools.ceratizit.com

4]

Zacisk

LW |

Zamocowane od | Przykrecone przez
gory i przez otwér | otwér

M P
Zamocowane od | Zamocowane przez

gory i przez otwoér | otwér
c X

¥
- wersja specjalna

Zamocowane od
gory

e

10

Dane producenta

T = dzwignia kolanowa

Dtugos¢ specjalna (mm)

Grubos¢ plytki (inna niz standard)
Wersja specjalna (X..)

producent maszyny (specyficznie)
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Rodzaje zuzycia

W przypadku niewtasciwego zastosowania ptytki PCBN mogg szybko ulec uszkodzeniu lub catkowicie sie
ztamac. Czestymi btedami w zastosowaniu sg: wybor niewtasciwego gatunku materiatu skrawajgcego,
nieprawidtowe parametry skrawania (posuw i predko$¢ skrawania) oraz nieprawidtowe przygotowanie krawedzi
skrawajgcej. Ponadto niestabilne narzedzia o duzej dtugosci wysiegu oraz zte zamocowanie detalu mogg
powodowac drgania podczas toczenia materiatéw utwardzonych.

Zuzycie powierzchni przy-
lozenia

N/

Wykruszanie sie narzedzia

Zuzycie ztobkowe

Zuzycie karba

N/

Peknigcie ptytki

N/

62

Przyczyna

Scieranie na powierzchni przytozenia:
normalne zuzycie po pewnym czasie
skrawania.

Przyczyna

Nadmierne obcigzenie mechaniczne
krawedzi skrawajacej prowadzi do
wykruszania si¢ narzedzia.

Przyczyna

Sptywajacy gorgcy wior powoduje
powstanie ztobka na powierzchni
natarcia ptytki.

Przyczyna

Na maksimum gtebokosci skrawania
powstaje zwezenie.

Przyczyna
W przypadku przecigzenia ptytki

skrawajgcej moze dojsc¢ do jej ztamania.

Rozwigzanie

A Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

A Zwiekszy¢ posuw (zmniejszenie dtugosci czasu
procesu rozwiercania)

A Zastosowac gatunek bardziej odporny na zuzycie

A Zmniejszy¢ kat natarcia fazki

A Zastosowac chtodzenie powietrzem

A Zastosowac pozytywny kat przytozenia

Rozwigzanie

A Zastosowac gatunek o wyzszej zawartosci PCBN
A Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

A Zwigkszy¢ kat natarcia fazki i szerokos¢ fazki

A Kontrolowac wysokos$¢ kta narzedzia

A Zmniejszy¢ posuw

A Zastosowac wiekszy promien naroza

A Zmniejszy¢ wibracje

A Poprawi¢ stabilno$c¢ (narzedzia, detalu)

Rozwigzanie

A Zastosowac gatunek bardziej odporny na zuzycie
ztobkowe

A Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

A Zwigkszy¢ posuw i tym samym zmniejszy¢
dtugos¢ czasu procesu rozwiercania

A Zmniejszy¢ kat natarcia fazki

Rozwigzanie

A Zastosowac gatunek o wyzszej zawartosci PCBN

A Zwigkszyc¢ predkos¢ skrawania

A Zmniejszy¢ posuw

A Zmieni¢ gtebokosc¢ skrawania

A Zmniejszy¢ przekréj widra

A Zwigkszy¢ promien naroza (w ten sposéb
zmniejszony zostanie kat natarcia)

Rozwigzanie

A Zastosowac bardziej ciggliwy materiat skrawajgcy
A Zmniejszy¢ predko$¢ skrawania

A Zwiegkszy¢ kat natarcia fazki i szerokos¢ fazki

A Zmniejszy¢ posuw

A Zastosowac wiekszy promien naroza

A Zmniejszy¢ wibracje

A Poprawi¢ stabilno$¢ (narzedzia, detalu)

A Zastosowac bardziej stabilng geometrie

A Zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania

A Sprawdzi¢ btedne kontury
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Dziatania w przypadku probleméw z toczeniem

Problem

Rodzaj zuzycia

Zuzycie powierzchni przytozenia

Wykruszanie sie narzedzia

Zuzycie karba

> P
P> < Zuzycie zlobkowe
<
¢ < <« Pcknigcia poprzeczne
- -

ViA

ol 11

o O

-~

O

A podwyzszy¢, zwigkszyc,
duzy wptyw

* podwyzszy¢, zwigkszyc,
maty wptyw

cuttingtools.ceratizit.com
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Zapobieganie

Predkosc¢ skrawania v,
Posuw f

Gtebokos$¢ skrawania a,
Kat natarcia fazki 35° obrobka mocno przerywana

Kat natarcia fazki 25° obrébka ciggta,
lekko przerywana

Kat natarcia fazki 15° obrobka ciggta,
lekko przerywana

wiekszy
Promienh naroza T l
mniejszy
Zaokraglenie
BH Odpornos¢ na zuzycie
Zawartosc T l
PCBN

BL  Wytrzymato$¢ na obcigzenia udarowe

Zamocowanie narzedzia
Zamocowanie materiatu
Wysieg

Wysokos$¢ ostrza

@ Ciecz chtodzgco-smarujgca
v zapobiec, zmniejszyc, duzy -~ sprawdzi¢, zoptymalizowac¢
wplyw
+ zapobiec, zmniejszy¢, maty o zastosowac
wptyw nie stosowaé
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Narzedzia tokarskie
Informacje techniczne

Dziatania w przypadku probleméw z toczeniem ptytkami PCBN

Rozwigzanie problemu

Problem

Niska trwatos¢

Zta jako$¢ powierzchni

Karby

Wibracje

Zadziory na detalu

Zuzycie karba

Wytamania na detalu

64

Potencjalne przyczyny

A Predkos$c¢ skrawania nie miesci sie
w zadanym zakresie
A Nie nastgpito rozmigkczenie widra

A Za duzy posuw
A Za maty promien naroza

A Za duzy wysieg narzedzia

A Za duza sita skrawania

A Za duzy przekroj widra

A Zta wysokosc kta narzedzia

A Niestabilne mocowanie narzedzia
i detalu

A Za duzy promien ptytki, wysoka
sita nacisku wstecznego

A przy materiatach miekkich
(stal spiekana)

A Za duza sita skrawania

A Za duzy promien naroza

A Za duzy kat natarcia fazki

4 Slady posuwu na gtebokosci
skrawania

A Ostra krawedz na wyjsciu

Rozwiagzanie

A Zwiekszy¢ predkosc¢ skrawania
A Wiér jest idealnie nagrzany do
Czerwonosci

A Zmniejszy¢ posuw
A Zwiekszy¢ promien naroza

A Zmniejszy¢ dtugo$¢ skrawania
A Zastosowac stabilniejszy uchwyt

A Zmniejszy¢ predko$¢ skrawania

A Zmniejszy¢ przekrdj wiéra

A Sprawdzi¢/Ustawi¢ wysokosc¢ kfa
narzedzia

A Zastosowac¢ mniejszy promien

A ZastosowaC mniejszy promien

A Dopasowac przekréj wiora

A Zwiekszy¢ gtebokos¢ skrawania

A Zwiekszy¢ predkosc¢ skrawania

A Zmniejszy¢ kat natarcia fazki

A Zastosowac ostrg krawedz
skrawajgca

A W przypadku strategii obrobki w
dwdch przejsciach zastosowaé
zmienne gtebokosci skrawania

A Zwiekszy¢ kat natarcia fazki

A Zmienic¢ kierunek obrobki

A Zmniejszy¢ posuw podczas
wejscia i wyjscia narzedzia

A Zaprogramowac obrébke
materiatéw migkkich z fazkami i
promieniami
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Informacje techniczne

Ogélne formuty

Predkos¢ skrawania [m/min] Liczba obrotéw [1/min]
demen V_ 1000
V= —— n= ———
© 1000 med
Posuw [mm/obr.] Przekréj wiéra [mm?]
Vf
f= — A= a-f
n P
Predkos¢é posuwu [mm/min] Objetos¢ wiéréw [cm?/min]
V.= fen [mm/min] Q= Vc-ap-f [cm3/min]
Dtugos¢ skrawania [mm] Grubos¢ widra
de314¢1_
SCL = h = fesinu
1000 f,

Czas skrawania [min]

T = -
fen
LEGENDA
V, Predkosc¢ skrawania [m/min] SCL = Dtugosc¢ skrawania [mm]
d = Srednica toczenia [mm] I = Dtugo$c¢ toczenia [mm]
n = Liczba obrotéw [1/min] T = (Czas skrawania [min]
m = 3.141592 h = Grubos¢ widra
f = Posuw [mm/obr.] sinu = Kat natarcia
V, Predkos$¢ posuwu [mm/min]
A Przekroj wiora [mm?]
a Gtebokos¢ skrawania [mm]

llos¢ zebow
Objetos¢ wiorow [cm3/min]
Szerokos$¢ skrawania

mm ON‘U
|
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Informacje techniczne

Tabela porownawcza twardosci

Wytrzymatos¢ Wytrzymatos¢

narozciaganie ~ Vickers Brinell Rockwell Shore narozciagganie ~ Vickers Brinell Rockwell Shore
N/mm HV HB HRC (3 N/mm HV HB HRC (3
575 180 171 1845 560 532 53 63
595 185 176 1880 570 542 53.6 64
610 190 181 1920 580 551 541 65
625 195 185 1955 590 561 54.7 66
640 200 190 12 1995 600 570 55.2 67
660 205 195 13 2030 610 580 55.7 68
675 210 199 14 2070 620 589 56.3 69
690 215 204 15 2105 630 599 56.8 70
705 220 209 15 28 2145 640 608 57.3 71
720 225 214 16 2180 650 618 57.8 72
740 230 219 17 29 2210 660 628 58.3 73
755 235 223 18 2240 665 633 58.8 74
770 240 228 20.3 30 2280 670 638 59.3
785 245 233 21.3 2310 675 643 59.8 75
800 250 238 22.2 31 2350 680 648 60.3 76
820 255 242 231 32 2380 685 653 611 77
835 260 247 24 33 2410 690 658 61.3 78
850 265 252 24.8 2450 695 663 61.7 79
865 270 257 25.6 2480 710 668 62.2 80
880 275 261 26.4 34 2520 720 678 62.6 81
900 280 268 271 2550 730 683 63.1 82
915 285 271 27.8 35 2590 740 693 63.5
930 290 276 28.5 2630 750 703 63.9 83
950 295 280 29.2 36 2660 760 708 64.3 84
965 300 285 29.8 37 2700 770 718 64.7 85
995 310 295 31 38 2730 780 723 65.1
1030 320 304 32.2 39 2770 790 733 65.5 86
1060 330 314 33.3 40 2800 800 738 65.9
1095 340 323 34.3 41 2840 810 748 66.3 87
1125 350 333 35.5 42 2870 820 753 66.7 88
1155 360 342 36.6 43 2910 830 763 67
1190 370 352 37.7 44 2940 840 768 67.4 89
1220 380 361 38.8 45 2980 850 67.7
1255 390 371 39.8 46 3010 860 68.1 90
1290 400 380 40.8 47 3050 870 68.4
1320 410 390 41.8 48 3080 880 68.7 91
1350 420 399 42.7 3120 890 69
1385 430 409 43.6 49 3150 900 69.3 92
1420 440 418 445 3190 910 69.6
1455 450 428 45.3 51 3220 920 69.9
1485 460 437 46.1 52 3260 930 701
1520 470 447 46.9 53
1555 480 465 47.7 54
1595 490 466 48.4
1630 500 475 491 57
1665 510 485 49.8 58
1700 520 494 50.5 59
1740 530 504 511 60
1775 540 513 51.7 61

Wartosci przeliczeniowe przyblizone wedtug
1810 550 523 52.3 62 DIN EN 1SO18265 (02-2004).
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Informacje techniczne

Poszerzone przyktady materiatow do tabel z parametrami skrawania

Na kolejnych stronach znajdg

Podgrupa materialow  Indeks Skfad / Struktura / Obrébka termiczna N,ﬁmfmg'fﬁ;c Panstwo rozszerzenie przyk’fadc')w
materiatéw do naszych zwyktych
P11 <015%C wyzarzona 420 Nimm? ] 125 HB indekséw z dodatkowymi normami
P1.2 wyzarzona 640 Nimm 190 HB miedzynarodowymi.
<0,45%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm? / 250 HB
P1.4 wyZzarzona 910 N/mm?/ 270 HB Lo
<0,75%C Zestawienie norm:
P1.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/ 300 HB
P.21 wyzarzona 610 N/mm?/ 180 HB
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm2/ 300 HB
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm? / 375 HB DIN
P.3.1 wyzarzona 680 N/mm? / 200 HB Deutsche Industrie Norm
Stal wysokostopowa i
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/ 300 HB Niemiecka norma przemystowa
stal narzedziowa P33
3. hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400 HB
AFNOR
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyZzarzona 680 N/mm? /200 HB
Stal nierdzewna - . N
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/ 300 HB Association Francaise de Normalisation
Francuska Norma Przemystowa
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm?/ 180 HB
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB UNI
M.3.1 austenityczna / ferrytyczna (Duplex) 780 N/mm?/ 230 HB o )
Unificazione ltaliana
i 2
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB Wioska norma przemystowa
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/ 260 HB
] K.21 ferrytyczne 540 Njmm? /160 HB CSN
K Zeliwo sferoidalne
i 2
K.2.2 perltyczne R 2D A2 Czechostowacka norma przemystowa
. K.3.1 ferrytyczne 440 N/mm?/ 130 HB
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780 N/mm?/ 230 HB
AT =sEnds N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB BS
Brz=ichiiplastieznsh N.1.2 utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 340 N/mm2 /100 HB British Standards
N.2.41 <12%Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 Nimm2 /75 HB Standardowa norma brytyjska
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300 N/mm?/90 HB SIS
N N.2.3 > 12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375 Nimm?/ 110 HB Standardiseringen i Sverige
Miedz i Szwedzka norma przemystowa
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnzZn 300 N/mm2/ 90 HB
(braz / mosiadz) - L
CuSn, miedz bezotowiowa i
N33 miedz elektrolityczna 340 Nimm? /100 HB UNE
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70 HB ) .
Hiszpariska norma
SA41 wyzarzone 680 N/mm? /200 HB
na bazie Fe
S$.1.2 utwardzone 950 N/mm?/ 280 HB
Stopy zaroodporne S.24 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB JIS
- , .
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/ 350 HB Japanese Industrial Standard
S.2.3 odlewane 1080 N/mm? / 320 HB Japoriska norma przemystowa
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm?
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB GOST/roct
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm? / 410 HB Rosyjska norma przemystowa
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana UNS
H HA.3 hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
HA1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC Unified Numbering System
Zeliwo utwardzone H.21 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55 HRC USA
0.1.1 Tworzywa sztuczne, duroplastyczne <150 N/mm?
Pod nazwa USA ujeto kilka norm
0.1.2 Tworzywa sztuczne, termoplastyczne <100 N/mm? L
amerykanskich
0 Materiaty niemetalowe 0.2.1 wzmocnione wiéknem aramidowym <1000 N/mm?

0.2.2 wzmocnione widknem szklanym/weglowym <1000 N/mm?

0.3.1 Grafit

* wytrzymato$¢ na
rozciaganie
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Wyciag dla materiatéw H:

ndeks  Numer DIN AFNOR UM GSN  BS SIS UNE  JIS TOCT  UNS  USA
12311 40 CrMnMo 7 19520
1.2312 40CiMnMoS86  40CMD8+S
1.2316 X 36 CrMo 17 738CD17 R 3810‘2’&'" &
1.2365 X 32 CrMoV 33 32DCV 28 & Z;MK°J 2 954 BH 10 SKD7  3Ch3M3F  T20810 H10
1.2567 X30WCrV 53 zaawevs X 303%"’ 5 o720 SKD4
1.2581 X30WCrV 93 Z30WCv'9 XSO;'&S’VQ 19721 BH 21 SKD5  3Ch2WsF  T20821 H 21
12738 40 CrMnNiMo 8 F-5303
1.2885 X32CMoCoV 55 oy 28

333

14028 X30Cr 13 730C13 X30Cr 13 17023 420845 2304 SUS420J2  30Ch13
14031 X38Cr13 740C 14 X40Cr 14 17024 2304 F-3404 SUS420J2  40Ch13
14034 X46Cr 13 740C 14 X40Cr 14 17020 420545 F-3405 40Ch13

HAA
14112 X 90 CrMoV 18 $44003
15122 37 MnSi 4 13240
1 6358 X2 Té%oémn
1.6582 34CrNiMo 6 35NCD 6 & ”(‘}'g/:,';“ 6 16342 st7M40 2541 Eg% SNCM 447  38Ch2N2MA 4340
17003 38Cr2 38C2 38Cr2
17006 46Cr2 4202 45Cr2 5045
17030 28Crd 530 A30 30Ch 5130
1.7176 55Cr3 55C3 55Cr3 527A60 2253 F1431  SUP9(A) 50ChGA  G51550 5155
1.0961 60SiCr7 60SC7 60SiCr8 SUP7 9262
14248 Ck75 XC75 c75 12081  0B0A78  1774;1778 75 G10780  1078; 1080
14273 90 Mn 4
1.2083 X42Cr 13 740G 14 X41Cri3KU 19435 F-5263  SUS420J2
12323 GS-48CrMoV 67

i) 1.2343 X 38 CrMoV 5 1 738CDV5 X371C}2'S°V5 19552 BH1f F-5317 SKD6  4ChSMFS T 28811 HA1

1.2367 X 38 CrMoV 53
1.2510 100 MnCIW 4 QOMWCV5  95MAWCr5KU 19314 BO 1 2140 F-5220 SKS 3 T 31501 01
1.2542 45WCHV 7 45WCIVEKU 19732 BS 1 2710 T 41901 s1
1.2550 60 WGV 7 55WC20  55WCIVBKU 19735
12606  G-X37CrMoW51

HA.2 12711 54 NiCrMoV 6 55NCDV 6 19662
12713 55 NiCrMoV/ 6 55NCDV 7 19662 F520S  SKT4  5ChNM  T61206 L6
1.2764 X 19 NiCrMo 4
1.2767 X45NiCrMo4  Y35NCD16  42NiCrMo157 19655
14109 X 65 CrMo 14
14112 X 90 CrMoV 18 44003
14157 40Mn 4 35M5 150 M 36 406 10390 1039
14231 Ck 67 XC 68 c70 12071 0B0A67 1770 70 G 10700 1070
14274 Ck 101 XC 100 060A96 1870 suP4 G 10950 1095
1.2080 X210 Cr 12 Z200C12  X210Cr13KU 19436 BD3 SKD 1 chi2 T30403 D3
1.2101 62 SiMnCr 4
1.2162 21 MnCr 5 20NC 5 19487 SCR420H
1.2201 G-X 165 CrV 12

H1.3 1.2210 M5Crv3 100C3 07CV3KU 19421 T61202 L2
1.2341 X6CrMo4
12379 X155CiVMo121  Z160CDV 12 Crv,\;(0115251 w1957 BD2 F-5211  SKD11 T 30402 D2
12419 105 WCr 6 105WC13 107 WCr5KU SKS 31 chWG
1.2601 X 165 CrMoV 12 qcs CK’S""W 2 49572 2310
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Numer
materiatu

Indeks
1.2721
1.2735
1.2833
1.2842
HA.3 1.3505
1.4112
14125
1.8161
1.1520
1.2363
1.2436
1.2880
1.3202
1.3207
1.3243
1.3246
1.3247
HA.4 1.3249
1.3257
1.3333
1.3343
1.3344
1.3346
1.3348
1.3355
1.1654
0.9620
0.9625
0.9630
0.9635
H.3.1
0.9640
0.9645
0.9650

0.9655

cuttingtools.ceratizit.com

DIN

50 NiCr 13
15 NiCr 14
100V 1
90 MnCrV 8
100 Cr6
X 90 CrMoV 18
X105 CrMo 17
58 Crv 4
C70 W1
X100 CrMoV 5 1

X210 Crw 12

G-X 165 CrCoMo
12

$12-1-4-5
S 10-4-3-10
$6-5-2-5
S$7-4-2-5
$2-10-1-8
$2-9-2-8
S 18-1-2-15
§$3-3-2
$6-5-2
$6-5-3
$2-9-1
§2-9-2
S 18-0-1
c1ow
G-X 260 NiCr4 2

G-X330NiCr42

G-X 300 CrNiSi
952

G-X330CrMo 153

G-X 300 CrMoNi
152

G-X 260 CrMoNi
202

G-X 260 Cr 27

G-X300CrMo 27 1

AFNOR

10NC 12
Y1105V
90 MV 8

100C6

Z100CD 17

Z100CDV 5

Z200CW 12

Z 130 WKCDV
10-10-04

Z 85 WDKCV
06-05-05

Z 110 WKCDV
07-05-04

Z 110 DKCWV
09-08-04

Z85WDCV
06-05-04-0
Z120 WDCV
06-05-04
Z85DCWV
08-04-02-0
Z100 DCWV
09-04-02
Z80WCV
18-04-01

UNI

102V 2KU
90 MnVCr 8 KU

100 Cr6

X105 CrMo 17

X100 CrMoV 51
KU
X215Crw
121KU

HS 10-4-3-10
HS 6-5-2-5
HS 7-4-2-5

HS 2-9-1-8

HS 3-3-2
HS 6-5-2
HS 6-5-3
HS 1-8-1
HS 2-9-2

HS 18-0-1

€SN

16 240
19 356
19314

14100

15 261

19571

19437

19858
19 861
19852

19 851

19820

19830

19824

BS

BW 2
BO2

534A99

BA2

BT 42

BM 42

BM 34

BM 2
BM4

BM 1

BT1

Grade 2A

Grade 2B
Grade 2 C;
D;E
Grade 3
A;B
Grade 3
A;B
Grade3C

Grade 3D

Grade 3E

SIS

2258

2260

2312

2723

2722

2782

0512-00
0513-00

0457-00

0466-00

UNE

F-131/
F-1310

F-5227

F-5213

F-5553

F-5613

F-5603

JIS

SNC 22

SKS 43

SuJ2

Sus440C

SKD 12

SKD 2

SKH 57

SKH 55

SKH 51

SKH 9;
SKH 51
SKH 52;
SKH 53

SKH 2

roct

SchCh 15

R6M5K5

R6AMS5

H41

R18

UNS

T 51606
T72302
T 31502
G 52986
$ 44003

$44004

T30102

T12015

T 11341
T 11342

T 11333

T 11302
T 11323
T 11301
T 11307

T 12001

USA

W 210
02

52100

440¢

A2

T15

M 41
M 42

M33; M 34

M2
M3Cl.2
H41; M1

M7

T1

A5321B
NiCr-LC
A5321A
NiCr-HC
A5321D
Ni-HiCr
A5321IC
15% CrMo-

A53211D
20% CrMo-
A532111A
25% Cr
A53211IA
25% Cr
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Od koncepcji po

skuteczne wdrozenie.

Z sukcesem realizujemy

projekty dla konkretnego rodzaju
zastosowania narzedzia




Rozwoj optymalnych
procesow

Zachecamy do skorzystania z naszych
innowacyjnych koncepcji narzedzi, wieloletniego
doswiadczenia oraz bezposredniego wsparcia w
celu zwiekszenia Panstwa produktywnosci.

Aby w sposdb ekonomiczny obrabia¢ coraz bardziej ztozone komponenty z
zachowaniem wysokiej jakos$ci, wszystkie parametry procesu muszg by¢ dostosowane
do danego zadania. Ten, kto sprosta tym wyzwaniom, pozostanie konkurencyjny na
rynku globalnym. W codziennej dziatalnosci brak jest czesto zdolnosci do analizy
procesow produkcji i zwiekszania ich wydajnosci poprzez optymalizacje. Réwnie
czesto brak jest czasu na dostosowywanie nowych materiatéw skrawajgcych,
geometrii narzedzi lub technologii procesu do indywidualnych zadan obrébki
skrawaniem. | doktadnie w tym miejscu dotgczamy z naszg inzynierig projektu. Jako
jeden z wiodacych producentéw narzedzi i innowacyjna sita napedowa w obrébce
skrawaniem opracowujemy dla Panstwa optymalne koncepcje narzedzi, oparte na
najwazniejszych czynnikach sukcesu, jak wydajnos¢, czas i jakos¢. Dlaczego jestesmy
dla Panstwa idealnym partnerem systemowym? Mamy wieloletnie doswiadczenie

w projektowaniu innowacyjnych rozwigzan narzedziowych, mozemy czerpac z
gruntownego technicznego know-how i oferujemy ustugi na najwyzszym poziomie.
Ponadto wraz z wiodgcymi markami Cutting Solutions by CERATIZIT, WNT, KOMET i
Klenk jestesmy kompleksowym dostawcag w dziedzinie obrébki skrawaniem, oferujgc
jeden z najobszerniejszych programoéw narzedzi skrawajgcych i ustug. Jezeli nie

chcg Panstwo straci¢ z oczu swojej konkurencji, a co wiecej wolg wyznaczac kierunki
dziatah, zachecamy do kontaktu z nami.

Z sukcesem realizujemy Panstwa projekty!

info.polska@ceratizit.com cutting.tools/pl/pl/project-engineering



~_

Doradztwo projektowe

~_

Przygotowanie
projektu i oferta

~_

Realizacja projektu

~_

Ciggla
opieka
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Nie tracgc z oczu Panstwa celow
doradzimy we wszystkich sektorach i
obszarach zastosowania. Zachecamy

do skorzystania z naszego wieloletniego
doswiadczenia i innowacyjnych koncepcji
rozwigzan.

Nasze ustugi

A

A
A

Doradztwo w zakresie wszystkich obszaréw zastosowania
narzedzi i sektorow

Doradztwo ukierunkowane na optymalizacje procesow
Osobisty kierownik projektu

Nasz interdyscyplinarny zespot
projektowy,

korzystajgcy z wysokiej klasy narzedzi
CERATIZIT, tworzy idealng koncepcje
obrdbki, ktdra jest precyzyjnie i
indywidualnie dostosowana do Panstwa
specyfikacji i celow.

Nasze ustugi

A

> > >

>

Opracowanie koncepcji obrébki i narzedzia

Analiza cyklu

Test skrawania we wtasnym Centrum Technicznym
Prognoza zapotrzebowania na narzedzie i koszty narzedzia
dla jednego detalu

Oferta handlowa

Nasz zespot ekspertow

wdraza — w $cistej wspotpracy z
Panstwem i Panstwa dedykowanymi
doradcami technicznymi z firmy
CERATIZIT — oferowang koncepcje

na Panstwa obrabiarce. Dzieki temu
wsparciu na miejscu gwarantujemy
stabilny i ekonomiczny proces produkcji
Panstwa produktu.

Nasze ustugi

A

> > > >

> >

Szczegotowe zaplanowanie procesu obrébki

Konstrukcja narzedzia

Analiza kolizyjnosci narzedzia

Montaz narzedzia

Wsparcie osobistych doradcéw technicznych podczas
pierwszego uruchomienia narzedzi i programowania CNC
Sporzadzenie dokumentacji narzedzia

Regularne raporty dotyczgce statusu narzedzia

Rowniez po pomysinym wdrozeniu
projektu
jestesmy do Panstwa dyspozyciji.

Panstwa dedykowany doradca techniczny

monitoruje procesy produkcji, okresla
dalsze potencjaty optymalizaciji i stale
wspiera we wszystkich wyzwaniach.

Nasze ustugi

A
A

Ciggta opieka nad produkcjg
Opieka nad produkcjg seryjng i optymalizacja procesu
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Obowigzujace warunki sprzedazy znajdujg sie na naszej stronie internetowej. Rysunki techniczne oraz ceny s3 aktualne, za
wyjatkiem przepadkoéw, ktére ulegty modyfikacji technicznej badz zostaty zastgpione nowa, lepszg wersja, a takze btedow
powstatych w druku.



CERATIZIT Polska Sp. z o.0.

ul. Jozefa Marcika 2 \ 30-443 Krakéw

Tel.: +48 12 2528570
info.polska@ceratizit.com \ www.ceratizit.com
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