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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Sus especialistas en herramientas de
corte sostenibles y soluciones para materiales duros.

¢ Busca un socio fiable para todos los aspectos relacionados con las herramientas y los procesos de
mecanizado?

En CERATIZIT no sélo somos proveedores de herramientas, sino que también le apoyamos con
amplios conocimientos del sector y décadas de experiencia.

Quienes también quieran prestar atencion a su huella de carbono encontraran en nosotros un socio
preocupado por la sostenibilidad, con una estrategia y un objetivo concretos, que se resumen bien en
nuestra vision de convertirnos en el nimero 1 en sostenibilidad de nuestro sector.

CERATIZIT es una empresa pionera en la produccion de materiales duros para el mecanizado y
piezas de desgaste, desde hace mas de 100 afios. Esto garantiza a nuestros clientes la maxima
calidad y el acceso a los ultimos avances en el sector del metal duro: competencia completa para
herramientas de corte de un Unico proveedor.

3 O centros de produccion

8 0 Paises en los que

estamos presentes

E 000

patentes y modelos de utilidad




Prologo

Estimados clientes,

Los materiales de corte extremadamente duros le permiten mecanizar aceros templados
(dureza >55 HRC) con filos de corte geométricamente definidos. En el extremo superior

de la escala de dureza del material de corte se encuentran los diamantes policristalinos

y el nitruro de boro cubico, que es la primera opcion para el mecanizado en templado.
Como su socio para soluciones de mecanizado de alto rendimiento que garantizan la
maxima vida util de la herramienta y la mayor fiabilidad del proceso, le ofrecemos una
amplia gama de materiales de corte en PCBN. Conozca en detalle nuestra gama de
plaquitas PCBN. Obtenga mas informacion sobre el mecanizado de aceros templados y las
plaquitas de PCBN utilizadas en este campo en nuestra Seleccion. Beneficiese de nuestras
recomendaciones de aplicacion y utilice nuestros consejos para hacerse una idea de
nuestros materiales de corte PCBN y optimizar su proceso.

¢Tiene alguna pregunta? Nuestros especialistas en mecanizado en duro esperan una
conversacion que le sirva de ayuda.

Tu equipo CERATIZIT
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Comparacion entre material de corte y dureza

El PCBN es uno de los materiales mas duros que existe. Ademas de muchas
otras propiedades extraordinarias, es esta dureza la que hace que el material
sea ideal para mecanizar componentes duros y abrasivos. El PCBN tiene mayor
estabilidad quimica y térmica que el diamante, que reacciona con el hierro y tiene
un limite maximo de temperatura de unos 700°C (1300°F). El PCBN es resistente
a temperaturas superiores a 1000°C (1800°F), lo que lo hace ideal para las altas
temperaturas de mecanizado del torneado en templado.
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Toolfinder — Portaherramientas

Portaherramientas para exteriores e interiores para plaquitas negativas
que encontrara en el Catalogo general 2023 - Capitulo 9 Herramientas de torneado de plaquitas en las siguientes paginas:

W |
Geometria Portas de torneado exterior Portas de torneado interior HSK-T
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DN..
u — 09| 45-50 — 09|51 — 0950
SN..
D > 09|55-57 0958
TN..
‘VN’ 50961 50962 09| 62+63
A — 09 | 67+68 — 09 | 70+71 — 0969 — 0969

WN..

Portaherramientas para exteriores e interiores para plaquitas positivas
que encontrara en el Catalogo general 2023 - Capitulo 9 Herramientas de torneado de plaquitas en las siguientes paginas:
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Toolfinder — Portaherramientas

Cabezas intercambiables y portas base para plaquitas negativas
que encontrara en el Catalogo general 2023 - Capitulo 9 Herramientas de torneado de plaquitas en las siguientes paginas:

N
Geometria Cabezas intercambiables Cilindrico HSK-T PSC
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+
= — 09 =09 09175 509|172
Amortiguacion activa de las Amortiguacion activa de las
vibraciones vibraciones
AWN__ — 09117 509|176 09173

Cabezas intercambiables y portas base para plaquitas positivas
que encontrara en el Catalogo general 2023 - Capitulo 9 Herramientas de torneado de plaquitas en las siguientes paginas:
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Introduccion al torneado en aceros templados
Para aceros templados
Se mecanizan materiales con una dureza de hasta Mediante el acabado con PCBN se obtienen
67 HRC. Para los aceros cementados, el premeca- calidades superficiales muy buenas (hasta
nizado blando (no cementado) se realiza con plaqui- R, 0,2) y se consiguen tolerancias muy ajus-
tas de metal duro. Tras el templado (dureza minima tadas. En la mayoria de los casos, también
del acero 55 HRC), las distorsiones del templado y puede sustituir al rectificado.

las superficies de rodadura deben ser repasadas.

Torneado en lugar de rectificado

Ventajas / Usos

A No es necesario pasar a una rectificadora

A Tiempos de ciclo mas cortos

A Es posible realizar varias operaciones de mecanizado con una
sola herramienta:

Cilindrado y refrentado, exterior e interior en una sola sujecion
Desbaste y acabado en un solo proceso

Sustitucién del refrigerante

> >

Principio del torneado en duro

Formacion de la viruta al mecanizar acero

El reblandecimiento de la viruta por las altas velocidades de corte
es la base del mecanizado en duro. En los aceros templados
pueden producirse virutas de cizallamiento debido a la energia
de mecanizado introducida (altas temperaturas). Las plaquitas

de metal duro tienen una mayor resistencia a la flexion que las Ejemplo:

de PCBN, por lo que son mas adecuadas para el mecanizado

en blando. A partir de una dureza de 50 HRC, en el proceso

de mecanizado se producen temperaturas tan elevadas que el
desgaste de la plaquita de metal duro es antieconémicamente alto.

Material:
Avance:

100Cr6 (1.1645)
f=0,1 mm/rev.

La razon es la insuficiente dureza en caliente del metal duro. En Velocidad de corte: v, =120 m/min

cambio, el PCBN tiene mayor dureza que el metal duro y puede

seguir utilizandose de forma econdmica a altas temperaturas.

o(;A Metal duro PCBN
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Mecanizado en duro con
PCBN desde 55 HRC

hasta 50 HRC
Uso de metal duro

a partir de 55 HRC
Uso de PCBN
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Viruta en diente de sierra con espesor de viruta h_>0,02mm

Debido al reducido espesor de la viruta h,,>0,02 mm, el material (viruta) al ser cortado se eleva y los seg-
mentos indivuales de la viruta quedan pegados unos a otros, formando asi la tipica estructura en diente de
sierra.

AN

Material: 100Cr6 (60-62 HRC)
Espesor de la viruta: h_=0,05 mm

Grieta en la superficie del acero

Fisura

Se excava un segmento de viruta, aparece
una nueva fisura

Los segmentos de viruta se sueldan entre
si para formar una viruta en diente de sierra
continua

Nueva fisura

Viruta continua con pequeio espesor de viruta h,<0,02mm

Como resultado del espesor de viruta reducido, h,,<0,02 mm, se crea una viruta continua, ya que las grietas
tipicas no se generan con este espesor de viruta. La viruta es evacuada a través del filo de corte de la herra-
mienta, por lo tanto no hay rotura y se forma una viruta continua.

Material: 100Cr6 (60-62 HRC)
Espesor de la viruta: h_=0,005 mm

Recomendacion de aplicacion

A El mecanizado en duro se basa en el La viruta de cizallamiento resultante es quebradiza
reblandecimiento de la viruta por las altas en condiciones optimas de proceso y es facil de
velocidades de corte triturar entre los dedos.

— Lo ideal es que la viruta esté al rojo vivo.
Esto se puede ver por el color gris medio
del temple en el reverso de la viruta enfria-
da.

cuttingtools.ceratizit.com 1
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CERATIZIT - El concepto de éxito del metal duro

El carburo de tungsteno se ha vuelto
indispensable en muchas industrias y procesos
de fabricacién. Los productos complejos y los
materiales modernos plantean exigencias cada
vez mayores a las herramientas, los materiales y
al mecanizado preciso.

Los metales duros son materiales compuestos
hechos de un material duro y un metal
aglutinante muy resistente. Son especialmente
duros, tienen una gran resistencia al desgaste

y una elevada dureza en caliente. El carburo de
tungsteno se utiliza siempre que las herramientas
o los componentes tengan que estar expuestos a
un alto desgaste, por ejemplo en el mecanizado
de materiales duros. Los materiales fabricados
con metal duro CERATIZIT mejoran la calidad de
las herramientas y los componentes, prolongan
su vida util, reducen costes y garantizan
procesos fiables.

El metal duro de CERATIZIT esta formado por
carburo de tungsteno especialmente duro y un
metal aglutinante relativamente blando, como el

Preparacion y mezcla

Extraccion del material
del polvo

A Extraccion mundial de
cobalto y tungsteno
con socios comerciales
seleccionados para
garantizar la adquisicion

A Produccion del polvo y
calidades

primas

12

Conformado / Prensado

A Conformado mediante
diversas tecnologias
(extrusién, prensado
directo, prensado
isostatico, moldeado a

responsable de materias mano)

cobalto. Ambas sustancias se mezclan en polvo.
CERATIZIT ofrece mas de un centenar de diferentes
calidades de metal duro en diversas composiciones.
Tenemos la solucién ideal para cada aplicacion e
industria.

CERATIZIT controla toda la cadena del proceso

de fabricacién: Desde la produccion del polvo y la
conformacion, hasta la sinterizacion, finalizacion

y el acabado superficial. Rectificamos, pulimos o
erosionamos la pieza en bruto y, a continuacion, la
recubrimos con los mas innovadores recubrimientos
antidesgaste. Estos procesos le dan al producto las
propiedades requeridas para su uso técnico.

Para que la mezcla de polvo se convierta en una
pieza en bruto de metal duro acabada, primero
debe prensarse en un molde. El compactado
verde resultante ya se puede procesar mediante
un proceso de mecanizado. Pero solo después
de la sinterizacion a temperaturas entre 1.300 y
1.500 grados centigrados y una presiéon de hasta
100 bares, se convierte en un material de corte
homogéneo y denso.

-l

Soldadura

Sinterizado

A La union del bruto
y la plaquita. La
soldadura al vacio
y la composicién
especial de la
soldadura crean una
fuerte conexion

A Varias décadas de
experiencia en el
calculo exacto de
la contraccion por
sinterizacion, lo que
garantiza una alta
calidad del producto
final

cuttingtools.ceratizit.com
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Carburo de tungsteno: material
compuesto con valiosas
propiedades

La proporcion de metal aglutinante y el tamafio de
grano del tungsteno influyen en las propiedades de
trabajo del carburo de tungsteno. La composicion
respectiva influye en la dureza, la resistencia a la
flexién y la tenacidad a la fractura del material de
corte. Los granos de carburo de tungsteno tienen un
tamafo medio de entre 0,5 y 20 (um). El cobalto, un
metal aglutinante mas blando, rellena los huecos.

Para cumplir los requisitos de tenacidad extrema,

por un lado, el contenido de cobalto puede ser de
hasta el 30%. Por otro lado, el contenido de cobalto
se reduce a un pequeio porcentaje y el tamafo de
grano al rango de ultrafino (por ejemplo: 0,3 um) para
garantizar la maxima resistencia al desgaste.

CERATIZIT ofrece una solucion a medida para cada
una de sus aplicaciones, especialmente en las areas
de mecanizado y desgaste.

Afilado / rectificado Recubrimiento Control de calidad Entrega / Envio Reciclaje
A Rectificado periférico y A Recubrimiento mediante A Todos los productos A Almacén automatizado A Organizamos todo
achaflanado, la plaquita el proceso PVD, los son sometidos a un de alta tecnologia, para el proceso para
esta lista para usar metales como el titanio y estricto control de que sus mercancias estén usted y también
el aluminio se calientan calidad por profesionales listas para la expedicion ofrecemos cajas de
al vacio, en forma de experimentados en el menor tiempo recogida gratuitas.
vapor y utilizando voltaje posible.

eléctrico, se adhieren
a la superficie de la
plaquita intercambiable.

cuttingtools.ceratizit.com 13
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PCBN - Fabricacion de piezas en bruto

Pirdlisis L Sintesis del PCBN
de compuestos halogenados Compresion: 5-9 GPa
de boro en reaccion catalitica Temperatura: 1600 — 2100°C

Nitruro de boro con estructura reticular Granos (grit) de nitruro de boro con
hexagonal estructura reticular cubica centrada en
el espacio Alta dureza en

caliente

Dureza a 800°C
comparable a la dureza
del metal duro a
temperatura ambiente

PCBN - Fabricacion de plaquitas intercambiables

Oblea Corte de los insertos > Soldadura

@40 -100 mm Proceso de electroerosion
por hilo o laser

Soldadura
PCBN integral en vacio

N

Temperatura de soldadura: aprox. 900°C

PCBN .

CNGN 1204...

Base de metal
duro

Soldadura
a presion atmosférica

Placa de metal duro
HM con cualquier forma

con base \

Temperatura de soldadura: aprox. 750°C

14 cuttingtools.ceratizit.com
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Prensado en caliente
de los granos de PCBN

Material aglutinante
A Ceramicos (TiC, TiN, TiCN, Al,O,)
A Metalicos (WC-Co-Ni)

Compresion: aprox. 5 GPa
Temperatura: > 1000 °C

Cuerpo base
Sustrato de metal duro plano y
cilindrico

Rectificado, achaflanado, redondeado
(recubrimiento si es necesario)

cuttingtools.ceratizit.com

—

Oblea PCBN

Propiedades del PCBN

A
A
A

Segundo material de corte més duro después del diamante (4.700 N/mm?)
Alta resistencia al desgaste (desgaste abrasivo)

Alta resistencia a la oxidacion de hasta 1.250°C

— por lo tanto, muy adecuado para el mecanizado de aleaciones de

hierro

Alta resistencia a la compresion pero baja resistencia a la traccion
Buena conductividad térmica

-

Producto final
Plaquitas listas para usar

Placas con PCBN

& &

Placas PCBN integrales

NSOV

Placas PCBN integrales con hendidura
para sujecion C-Clamp

®VvVEe

Placas PCBN integrales con agujero

& &

15
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Requisitos de la maquina, sujecién, pieza

Maquina estable

A Maquina de disefo robusto, idealmente una
maquina especifica para torneado en duro

A Debido a la elevada tensién, puede dar lugar a
procesos inestables en maquinas inestables

Guias sin holguras

Descentramiento del husillo <0,7 ym
Repetibilidad de los ejes <0,8 ym

Rodamiento hidrostatico

Buen estado de mantenimiento de la maquina
Puede provocar la rotura incontrolada de la
plaquita y que no se de la precisién dimensional
de la pieza de trabajo

> > > > >

Luneta y contrapunto

A Absolutamente necesario para piezas de
trabajo largas o de paredes delgadas

A Sino se puede conseguir la calidad superficial
requerida

Conexion de la herramienta

A Conexion de las herramienta estable, evitar voladizos
innecesarios

A Seleccione la conexion de herramienta lo mas grande posible

A Amarre la herramienta lo mas corta posible

Vibraciones naturales de la maquina

A Base estable de la maquina

A Para contrarrestar las vibraciones de otras
maquinas

A La maquina se coloca mejor sobre una base
encapsulada




CERAT'Z'T \ Performance Herramientas de torneado de plaquitas
Indice

Sujecién y pieza de trabajo
Sujecioén

Sujecién de piezas por un lado

A Sujete la pieza de trabajo lo mas corta posible,
respetando la relacién longitud-diametro de
aproximadamente 2:1

A Puede producir vibraciones en el proceso

Piezas largas de paredes delgadas

A Sujecion de las piezas de trabajo con luneta o
contrapunto
A para contrarrestar las vibraciones en el proceso

Garras blandas

A Sujecion adaptada al perfil de la pieza /
especialmente con piezas de paredes delgadas
A Proceso de fabricacion mas estable

Mecanizado previo / ligero de la pieza

Formacion de rebabas

A Rotura incontrolada de la herramienta durante
el mecanizado en duro

Definir tolerancias dimensionales
estrechas para el mecanizado previo

A Vida util de la herramienta mejor definida para
el mecanizado en duro

Chaflanes y radios

A Garantizar una entrada y salida suave de la
herramienta

Filos de corte afilados

A Produce roturas en el filo de corte y en la pieza
de trabajo

cuttingtools.ceratizit.com 17
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HRC

HRC

18

Influencia del material en el mecanizado en duro

Mecanizado en duro con PCBN

El mecanizado de acero templado suele denominarse mecanizado en duro. Este
mecanismo de corte es un corte en caliente autoinducido. En la zona de cizallamiento
se requiere una temperatura elevada definida de aproximadamente 550 a 750°C. Esta
temperatura requerida se genera convirtiendo la energia disponible en calor. Esta energia
esta disponible en forma de velocidad de corte v,, avance f, profundidad de corte a,, asi
como las geometrias de chaflan F-M-R de los filos de corte PCBN. Por lo general, no se
requiere refrigeracion. A continuacion le mostramos tres graficos de temperaturas. Se
puede observar la disminucion de la dureza con el aumento de la temperatura.

Sin embargo, existen diferencias significativas. Para el mecanizado en caliente
autoinducido con nuestras calidades PCBN, la dureza ideal en la zona de corte es de 40
a 45 HRC. Esto significa que se requieren diferentes temperaturas de corte entre 550 y
750°C.

Diagrama de temperaturas 1.2379 (X155CrVMo 12 - 1)

A
66
64 —
62
60 S~ \ Dureza / temperatura:
- N .
- — a980°C
zi — a1020°C
48 “ —— a 1050°C
46
44 ‘
42 =

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

Diagrama de temperaturas 1.7131 (16MnCr5) Diagrama de temperaturas 1.3505 (100Cr6)
A A
66 66
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64 62 \\\
62 60 \\
0 . ~—
58 ™ 54
56 \\ 52 \\
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54 x 48 N
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52 4
50 42
48 ;g
46 36
44 g;
42 - 30 L

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

A aproximadamente 600 °C, el acero 1.2379 todavia tiene una dureza
de aproximadamente 58 HRC, el acero 1.7131 de aproximadamente 48
HRC y el acero 1.3505 solo alcanza aproximadamente 36 HRC, siendo
la dureza original de aproximadamente 62 HRC.
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Indice

Preparacion del filo de corte

La estabilidad de un filo de corte aumenta con

el aumento del angulo de chaflan y el ancho del
chaflan, pero esto también aumenta la fuerza de
corte y la temperatura resultante en el proceso. Un
chaflan mas grande distribuye la fuerza de corte
sobre un area mayor del filo de corte.

Esto aumenta la estabilidad del filo de corte, lo
que permite mayores velocidades de avance. Si la
estabilidad del proceso y una vida util constante
de la herramienta tienen la maxima prioridad, se
recomienda elegir un chaflan grande.

Si la maxima prioridad es conseguir un acabado
superficial muy bueno y una gran precision
dimensional, es aconsejable utilizar un chaflan
pequeiio para el proceso de fabricacion. De este
modo se reducen las vibraciones, las fuerzas de
corte y la temperatura.

El torneado en duro es en la mayoria de los casos un
mecanizado de acabado de la pieza, la preparacion
6ptima del filo de corte es un factor decisivo para
producir componentes de alta calidad y un proceso
fiable con una larga vida util de la herramienta.

Para las plaquitas sin rompevirutas, el disefio correcto del chaflan es importante ademas del disefio del filo. Por
esta razon, el sistema de designacién se ha ampliado para incluir la siguiente clave para el disefio del chaflan. La

version y el angulo se muestran en el siguiente resumen.

La preparacion es clave en CERATIZIT

Designacién segun ISO CERATIZIT

Acabado del filo Forma del chaflan Definicion
SN
14D 14 x 20°
(Achaflanado y redondeado) 0 0.14x20
EN
Redondeado
(redondeado)

Forma del chaflan SN

BN

Acabado del filo ES

GB

Ancho del chaflan Angulo de chaflan

CcODIGO DE ANGULO DE CHAFLAN GB

A B

5° 10° 15° 20°

Precision y exactitud de forma

25° 30° 35°

Estabilidad del proceso, vida util

Angulo de chaflan GB

Ejemplos Anchura del chaflan [mm]
CNGA 120408SN-009C 0,09
DCGW 11T304SN-014D 0,14

cuttingtools.ceratizit.com

15°
20°

19


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

indice

Descripcion de calidades

Calidad PCBN Caracteristicas

CTBH1000C ISO | H10 °

Especificacion:

Composicion: Nitruro de boro cubico (PCBN) 70% | Ceramica de fase aglomerante | Tamafio de grano: 3um |
Recubrimiento: PVD TiN / TIAIN

Uso recomendado:

Calidad de alto rendimiento para torneado en duro con corte continuo y ligeramente interrumpidos.
Especialmente adecuada para aceros templados muy resistentes al desgaste.

CTBH2000C ISO | H20 °

Especificacion:

Composicion: Nitruro de boro cubico (PCBN) 40% | Ceramica de fase aglomerante | Tamafio de grano: 1um |
Recubrimiento: PVD TiN / TIAIN

Uso recomendado:

Excelentes acabados. Primera eleccion para mecanizado duro-blando y capa superficial. Perfecta para series
pequefias y su uso en una amplia variedad de aplicaciones.

CTBH3000C ISO | H30 °

Especificacion:

Composicion: Nitruro de boro cubico (PCBN) 65% | Ceramica de fase aglomerante | Tamafio de grano: 2-3um
| Recubrimiento: PVD TiN / TIAIN

Uso recomendado:

Especialmente para cortes de fuerte a ligeramente interrumpidos. También se puede utilizar en condiciones
de mecanizado desfavorables, como vibraciones.
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Herramientas de torneado de plaquitas
Indice

Seleccion de la plaquita PCBN adecuada

Tipo de corte

Corte
Continuo

Mecanizado

CTBH1000C
Acabado F
ES redondeado

CTBH1000C
Medio M
0,09mm x 15°

CTBH1000C
Desbaste R
0,14mm x 20°

PR ——

/| | Im’mmmmmw

Tipo de corte

Requisitos
de tenacidad .

Velocidad de corte

cuttingtools.ceratizit.com

Corte de continuo
a ligeramente
interrumpido

CTBH2000C
F
ES redondeado

CTBH2000C
M
0,09mm x 15°

CTBH2000C
R
0,14mm x 20°

b i

Corte de fuerte
a ligeramente
interrumpido

CTBH3000C
F
0,14mm x 20°

CTBH3000C
M
0,18mm x 25°

CTBH3000C
R
0,20mm x 35°

(
| S SN
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Plaquitas negativas CN..

CNGA

Designacion

CNGA 1204..

CNGA

A TCE(NOI) = Version y niamero de filos de corte

I1SO

120404EN
120404SN

120408EN
120408SN

120412EN
120412SN

T w=ZXx=T

RE
mm
0,4
04

0,8
08

1,2
1,2

BN

mm

0,14

0,14

0,14

mm
12,9

BN
i

GB

20°

20°

20°

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

B(2)
B(2)

B(2)
B(2)

S D1 IC
mm mm mm
4,76 513 12,7

LE
mm
33
33

3,3
33

3,1
3.1

CTBH1000C

©)

F
PCBN
CNGA

71003 ...

EUR
YO/Y#
70,65 70002

70,65 70302

70,65 70602

[ NEW [ NEW
CTBH2000C| | CTBH3000C
ole] ola

PCBN PCBN
CNGA CNGA
71003.. 71003..

EUR EUR
YOIV# YOrv#
70,65 80002
70,65 90002
70,65 80302
70,65 90302
70,65 80602
70,65 90602
(] (]
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Plaquitas negativas CN..

CNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 04 009 15° B(2) 33 7065 70102 70,65 80102
120404SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,3 70,65 90102
120408SN 0,8 0,09 15° B(2) 3,3 70,65 70402 70,65 80402
120408SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,3 70,65 90402
120412SN 1,2 0,09 15°  B(2) 31 70,65 70702 70,65 80702
120412SN 1,2 0,18 25°  B(2) 31 70,65 90702

I w=ZXx=T

CNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN&GB 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 04 014 20° B(2) 33 70,65 70202 70,65 80202
120404SN 0,4 0,20 35° B(2) 3,3 70,65 90202
120408SN 0,8 0,14 20 B(2) &3 70,65 70502 70,65 80502
120408SN 0,8 0,20 35°  B(2) 33 70,65 90502
120412SN 1,2 0,14 20 B(2) 31 70,65 70802 70,65 80802
120412SN 1,2 0,20 35°  B(2) 31 70,65 90802
P
M
K
N
S
H [ ) o o
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Plaquitas negativas DN..

DNGA

Designacion

DNGA 1506..

DNGA

A TCE(NOI) = Version y niamero de filos de corte

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 IC
mm mm mm
6,35 516 12,7

LE
mm
36
36

3.3
33

3,0
3,0

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#
70,65 70002 70,65 80002
70,65 90002
7065 70302 70,65 80302
70,65 90302
70,65 70602 70,65 80602
70,65 90602
(] (] (]
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Plaquitas negativas DN..

DNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 04 009 15° B(2) 36 7065 70102 70,65 80102
150604SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,6 70,65 90102
150608SN 0,8 0,09 15° B(2) 3,3 70,65 70402 70,65 80402
150608SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,3 70,65 90402
150612SN 1,2 0,09 15°  B(2) 3,0 70,65 70702 70,65 80702
150612SN 1,2 0,18 25°  B(2) 3,0 70,65 90702
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

DNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB ol-[°] [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 04 014 20° B(2) 36 70,65 70202 70,65 80202
150604SN 0,4 0,20 35° B(2) 3,6 70,65 90202
150608SN 0,8 0,14 20 B(2) &3 70,65 70502 70,65 80502
150608SN 0,8 0,20 35°  B(2) 33 70,65 90502
150612SN 1,2 0,14 20 B(2) 3,0 70,65 70802 70,65 80802
150612SN 1,2 0,20 35°  B(2) 3,0 70,65 90802

T w=ZXxX=T

cuttingtools.ceratizit.com 25


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Herramientas de torneado de plaquitas

Plaquitas negativas SN..

SNGA

Designacion L S
mm mm
SNGA 1204.. 12,7 4,76

SNGA

A TCE(NOI) = Version y niamero de filos de corte

BN

1SO RE BN GB TCE LE
mm  mm (NOl)  mm
120408EN 0,8 B (2) 3,8

120408SN 08 014 20° B(2 38

120412EN 1,2 B2 38
120412SN 12 014 20° B(2 38

T »WZ=ZX=ZT0

D1
mm
5,16

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#
70,65 70002 70,65 80002
70,65 90002
70,65 70302 70,65 80302
70,65 90302
[ J [ J [ J
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Plaquitas negativas SN..

SNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

JN&GB ol-[] [ofc] Sl=]

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 08 009 15° B(2) 38 7065 70102 70,65 80102
120408SN 0,8 0,18 25° B(2) 3,8 70,65 90102
120412SN 1,2 0,09 15° B(2) 3,8 70,65 70402 70,65 80402
120412SN 1,2 0,18 25° B(2) 3,8 70,65 90402
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

SNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

JN&GB ol-[°] [ofc] Sl=]

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 08 014 20° B(2) 38 7065 70202 70,65 80202
120408SN 0,8 0,20 35° B(2) 3,8 70,65 90202
120412SN 1,2 0,14 20° B(2) 3,8 70,65 70502 70,65 80502
120412SN 1,2 0,20 35° B(2) 3,8 70,65 90502
P
M
K
N
S
H [ ) o [ ]
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Plaquitas negativas TN..

TNGA

Designacion L S D1 IC
mm mm mm mm
TNGA 1604.. 16,5 476 3,81 9,52

TNGA

A TCE(NOI) = Version y niamero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

H& o ole]2] [ofe]e

F F F
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#
160404EN 04 c@ 36 98,15 70002 98,15 80002
160404SN 0,4 0,14 20° C(3) 3,6 98,15 90002
160408EN 0,8 c@3) 33 98,15 70302 98,15 80302
160408SN 0,8 0,14 20° C(3) 3,3 98,15 90302
160412EN 12 c@3) 30 98,15 70602 98,15 80602
160412SN 1,2 0,14 20° C(3) 3,0 98,15 90602
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]
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Plaquitas negativas TN..

TNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 04 009 15° C(3) 36 98,15 70102 98,15 80102
160404SN 0,4 0,18 25° C(3) 3,6 98,15 90102
160408SN 0,8 0,09 15° C(3) 3,3 98,15 70402 98,15 80402
160408SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 98,15 90402
160412SN 1,2 0,09 15°  C(3) 3,0 98,15 70702 98,15 80702
160412SN 1,2 0,18 25°  C(3) 3,0 98,15 90702

I w=ZXx=T

TNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 04 014 20° C(3) 36 98,15 70202 98,15 80202
160404SN 0,4 0,20 35° C(3) 3,6 98,15 90202
160408SN 0,8 0,14 20°  C(3) &3 98,15 70502 98,15 80502
160408SN 0,8 0,20 35°  C(3) 33 98,15 90502
160412SN 1,2 0,14 20 C(3) 3,0 98,15 70802 98,15 80802
160412SN 1,2 0,20 35°  C(3) 3,0 98,15 90802

T w=ZXxX=T

cuttingtools.ceratizit.com 29


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance Herramientas de torneado de plaquitas
Plaquitas negativas VN..

VNGA

Designacion L S D1 IC

G
mm mm mm mm ‘

VNGA 1604.. 16,6 476 381 952 RE Ol

VNGAB

VNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

FEm O[5 Rl [CleE
g g

F
PCBN PCBN PCBN
VNGA VNGA VNGA
71042.. 71042.. 71042..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/ Y# YO/ Y# YO/Y#
160404EN 0.4 B(2) 51 70,65 70002 70,65 80002
160404SN 0,4 0,14 20° B (2) 51 70,65 90002
160408EN 0,8 B (2) 42 70,65 70302 70,65 80302
160408SN 0,8 0,14 20° B(2) 4,2 70,65 90302

T »VWZ=ZX=ZT0
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Plaquitas negativas VN..

VNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 04 009 15 B(2) 5.1 7065 70102 70,65 80102
160404SN 0,4 0,18 25° B(2) 51 70,65 90102
160408SN 0,8 0,09 15° B(2) 4,2 70,65 70402 70,65 80402
160408SN 0,8 0,18 25° B(2) 4,2 70,65 90402
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

VNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 04 014 20° B(2) 5.1 7065 70202 70,65 80202
160404SN 0,4 0,20 35° B(2) 51 70,65 90202
160408SN 0,8 0,14 20° B(2) 4,2 70,65 70502 70,65 80502
160408SN 0,8 0,20 35° B(2) 4,2 70,65 90502
P
M
K
N
S
H [ ) o [ ]
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Plaquitas negativas WN..

WNGA

Designacion L S D1
mm mm mm
WNGA 0804.. 8,5 476 513

WNGA

A TCE(NOI) = Version y niamero de filos de corte

BN

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

mm
12,7

CTBH1000C| ~ |CTBH2000C|  |CTBH3000C
o[2] OIS
PCBN PCBN PCBN
WNGA WNGA WNGA
71044.. T71044.. T71044..
EUR EUR EUR
Yo/Y# Yorv# Yorv#
98,15 70002 98,15 80002
98,15 90002
98,15 70302 98,15 80302
98,15 90302
(] (] (]
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Plaquitas negativas WN..

WNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

s FEENEE 3l
- 22

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 08 009 15° C(3) 33 98,15 70102 98,15 80102
080408SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 98,15 90102
080412SN 1,2 0,09 15° C(3) 31 98,15 70402 98,15 80402
080412SN 1,2 0,18 25° C(3) 31 98,15 90402
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]

WNGA

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

J‘Nﬁ Ol o[2| el=]
GB

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 08 014 20° C(3) 33 9815 70202 98,15 80202
080408SN 0,8 0,20 35° C(3) 3,3 98,15 90202
080412SN 1,2 0,14 20° C(3) 31 98,15 70502 98,15 80502
080412SN 1,2 0,20 35° C(3) 31 98,15 90502
P
M
K
N
S
H [ ) o [ ]

cuttingtools.ceratizit.com 33


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERAT'Z'T \ Performance Herramientas de torneado de plaquitas
Plaquitas positivas CC..

CCGW

Designacion 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) = Version y niamero de filos de corte

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) 29 70,65 70002 70,65 80002
060202SN 0,2 0,14 20° B (2) 2,9 70,65 90002
060204EN 0,4 B(2 29 70,65 70302 70,65 80302
060204SN 0,4 0,14 20° B (2) 2,9 70,65 90302
09T302EN 0,2 B(2) 33 70,65 70602 70,65 80602
09T302SN 0,2 0,14 20° B(2) 3,3 70,65 90602
09T304EN 0,4 B(2 33 70,65 70902 70,65 80902
09T304SN 0,4 0,14 20° B(2) 3,3 70,65 90902
09T308EN 0,8 B2 33 70,65 71202 70,65 81202
09T308SN 0,8 0,14 20° B(2) &3 70,65 91202
P
M
K
N
S
H [ ) [ ) [ ]
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Plaquitas positivas CC..

CCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

JN&GB ol-[] [ofe] el=]

M
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 02 009 15° B(2) 29 7065 70102 70,65 80102
060202SN 0,2 0,18 25° B(2) 2,9 70,65 90102
060204SN 0,4 0,09 15° B(2) 2,9 70,65 70402 70,65 80402
060204SN 0,4 0,18 25° B(2) 2,9 70,65 90402
09T302SN 0,2 0,09 15°  B(2) 33 70,65 70702 70,65 80702
09T302SN 0,2 0,18 25°  B(2) &3 70,65 90702
09T304SN 0,4 0,09 15°  B(2) &3 70,65 71002 70,65 81002
09T304SN 0,4 0,18 25°  B(2) 33 70,65 91002
09T308SN 0,8 0,09 15°  B(2) 3,3 70,65 71302 70,65 81302
09T308SN 0,8 0,18 25°  B(2) &3 70,65 91302
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Plaquitas positivas CC..

CCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

JN&GB ol-[] [ofe] el=]

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 02 014 20° B(2) 29 7065 70202 70,65 80202
060202SN 0,2 0,20 35° B(2) 2,9 70,65 90202
060204SN 0,4 0,14 20° B(2) 2,9 70,65 70502 70,65 80502
060204SN 0,4 0,20 35° B(2) 2,9 70,65 90502
09T302SN 0,2 0,14 20°  B(2) 33 70,65 70802 70,65 80802
09T302SN 0,2 0,20 35°  B(2) &3 70,65 90802
09T304SN 0,4 0,14 20 B(2) &3 70,65 71102 70,65 81102
09T304SN 0,4 0,20 35°  B(2) 33 70,65 91102
09T308SN 0,8 0,14 20 B(2) 33 70,65 71402 70,65 81402
09T308SN 0,8 0,20 35°  B(2) &3 70,65 91402
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Plaquitas positivas DC..
Designacion L S D1 IC 2
mm mm mm mm N u
DCGW 0702.. 7,75 2,38 2,38 6,35 e '\ ) i/ &
DCGW 11T3.. 11,60 3,97 4,40 9,52 N
L
DCGWB
A TCE(NOI) = Versién y nimero de filos de corte
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
HBNE; olc[=] [ofe]2] [ofo]=
GB
PCBN PCBN PCBN
DCGW DCGW DCGW
71007.. 71007.. 71007..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOI)  mm YO/Y# YO/ Y# YO/Y#
070202EN 0,2 B(2 37 70,65 70002 70,65 80002
070202SN 0,2 014 20° B(2) 37 70,65 90002
070204EN 0,4 B(2) 36 70,65 70302 70,65 80302
070204SN 04 014 20° B(2 36 70,65 90302
070208EN 0,8 B2 33 70,65 71202 70,65 81202
070208SN 0,8 014 20° B(2) 33 70,65 91202
11T302EN 0,2 B(2) 3,7 70,65 70602 70,65 80602
11T302SN 0,2 0,14 20° B(2) 37 70,65 90602
1MT304EN 04 B(2) 36 70,65 70902 70,65 80902
11T304SN 0,4 0,14 20 B(2) 3,6 70,65 90902
11T308EN 0,8 B 33 70,65 71302 70,65 81302
11T308SN 0,8 0,14 20°  B(2) 3,3 70,65 91302
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Plaquitas positivas DC..

DCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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#
0702025N 02 009 15° B(2) 37 7065 70102 70,65 80102
070202SN 0,2 0,18 25° B(2) 3,7 70,65 90102
070204SN 0,4 0,09 15° B(2) 3,6 70,65 70402 70,65 80402
070204SN 0,4 0,18 25° B(2) 3,6 70,65 90402
070208SN 08 009 15° B(2) 33 70,65 71402 70,65 81402
070208SN 0,8 0,18 25°  B(2) &3 70,65 91402
11T302SN 0,2 0,09 15°  B(2) 37 70,65 70702 70,65 80702
11T302SN 0,2 0,18 25°  B(2) 37 70,65 90702
11T304SN 0,4 0,09 15°  B(2) 3,6 70,65 71002 70,65 81002
11T304SN 0,4 0,18 25°  B(2) 3,6 70,65 91002
11T308SN 0,8 0,09 15°  B(2) &3 70,65 71502 70,65 81502
11T308SN 0,8 0,18 25°  B(2) 33 70,65 91502
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Plaquitas positivas DC..

DCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

I FEENEE AE
7 : 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#
0702025N 02 014 20° B(2) 37 7065 70202 70,65 80202
070202SN 0,2 0,20 35° B(2) 3,7 70,65 90202
070204SN 0,4 0,14 20° B(2) 3,6 70,65 70502 70,65 80502
070204SN 0,4 0,20 35° B(2) 3,6 70,65 90502
070208SN 0,8 0,14 20° B(2) 3,3 70,65 71602 70,65 81602
070208SN 0,8 0,20 35°  B(2) &3 70,65 91602
11T302SN 0,2 0,14 20 B(2) 37 70,65 70802 70,65 80802
11T302SN 0,2 0,20 35°  B(2) 37 70,65 90802
11T304SN 0,4 0,14 20 B(2) 3,6 70,65 71102 70,65 81102
11T304SN 0,4 0,20 35°  B(2) 3,6 70,65 91102
11T308SN 0,8 0,14 20 B(2) &3 70,65 71702 70,65 81702
11T308SN 0,8 0,20 35°  B(2) 33 70,65 91702
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Plaquitas positivas TC..

TCGW

Designacion L S D1 IC .
mm mm mm mm "

TCGW 1102.. 11,0 2,38 28 6,35

TCGW 16T3.. 16,5 3,97 44 9,52

TCGW

A TCE(NOI) = Version y niamero de filos de corte

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

H& o ole]2] [ofe]e

F F F
PCBN PCBN PCBN
TCGW TCGW TCGW
71034.. 71034.. 71034..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOl)  mm YO/ Y# YO/ Y# YO/Y#
110204EN 04 c@ 36 98,15 70002 98,15 80002
110204SN 0,4 0,14 20° C(3) 3,6 98,15 90002
110208EN 0,8 c@3) 33 98,15 70302 98,15 80302
110208SN 0,8 0,14 20° C(3) 3,3 98,15 90302
16T304EN 0,4 C(3) 36 98,15 70602 98,15 80602
16T304SN 0,4 0,14 20° C(3) 3,6 98,15 90602
16T308EN 0,8 c@3) 33 98,15 70902 98,15 80902
16T308SN 0,8 0,14 20° C(3) 3,3 98,15 90902
P
M
K
N
S
H o o [ ]

40 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance Herramientas de torneado de plaquitas
Plaquitas positivas TC..

TCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 04 009 15° C(3) 36 98,15 70102 98,15 80102
110204SN 0,4 0,18 25° C(3) 3,6 98,15 90102
110208SN 0,8 0,09 15°  C(@3) &3 98,15 70402 98,15 80402
110208SN 0,8 0,18 25° C(3) 3,3 98,15 90402
16T304SN 0,4 0,09 15°  C(3) 3,6 98,15 70702 98,15 80702
16T304SN 0,4 0,18 25°  C(3) 3,6 98,15 90702
16T308SN 0,8 0,09 15°  C(3) &3 98,15 71002 98,15 81002
16T308SN 0,8 0,18 25°  C(3) 33 98,15 91002

T W»WZ=ZXZ T
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Plaquitas positivas TC..

TCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 04 014 20° C(3) 36 9815 70202 98,15 80202
110204SN 0,4 0,20 35° C(3) 3,6 98,15 90202
110208SN 0,8 0,14 20°  C(3) &3 98,15 70502 98,15 80502
110208SN 0,8 0,20 35° C(3) 3,3 98,15 90502
16T304SN 0,4 0,14 20°  C(3) 3,6 98,15 70802 98,15 80802
16T304SN 0,4 0,20 35°  C(3) 3,6 98,15 90802
16T308SN 0,8 0,14 20 C(3) &3 98,15 71102 98,15 81102
16T308SN 0,8 0,20 35°  C(3) 33 98,15 91102

T W»WZ=ZXZ T
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Plaquitas positivas VC..

VCGW

Designacion L S D1 IC o

mm mm mm mm ‘ Y S
VCGW 1103.. 1,1 318 2,9 6,35 @m E’
VCGW 1604.. 16,6 476 44 9,52 [ s

L

VCGW B

VCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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 02 B(2) 55 70,65 70002 70,65 80002
110302SN 02 014 20° B(2) 55 70,65 90002
110304EN 0,4 B(2) 51 70,65 70302 70,65 80302
110304SN 0,4 0,14 20° B(2) 51 70,65 90302
160402EN 0,2 B (2) 55 70,65 70602 70,65 80602
160402SN 0,2 0,14 20° B(2) 55 70,65 90602
160404EN 0,4 B(2) 51 70,65 70902 70,65 80902
160404SN 0,4 0,14 20° B (2) 51 70,65 90902
160408EN 0,8 B(2) 42 70,65 71202 70,65 81202
160408SN 0,8 0,14 20° B(2) 4,2 70,65 91202

T w=ZXxX=T

cuttingtools.ceratizit.com 43


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERAT'Z'T \ Performance Herramientas de torneado de plaquitas
Plaquitas positivas VC..

VCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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#

10302SN 02 009 15 B(2) 55 7065 70102 70,65 80102
110302SN 0,2 0,18 25° B(2) 55 70,65 90102
110304SN 0,4 0,09 15° B(2) 51 70,65 70402 70,65 80402
110304SN 0,4 0,18 25° B(2) 51 70,65 90402
160402SN 0,2 0,09 15°  B(2) 55 70,65 70702 70,65 80702
160402SN 0,2 0,18 25°  B(2) 55 70,65 90702
160404SN 0,4 0,09 15°  B(2) 51 70,65 71002 70,65 81002
160404SN 0,4 0,18 25°  B(2) 51 70,65 91002
160408SN 0,8 0,09 15°  B(2) 42 70,65 71302 70,65 81302
160408SN 0,8 0,18 25°  B(2) 42 70,65 91302

T w=ZzXx=T
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Plaquitas positivas VC..

VCGW

A TCE(NOI) = Version y numero de filos de corte

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#

10302SN 02 014 20° B(2) 55 7065 70202 70,65 80202
110302SN 0,2 0,20 35° B(2) 55 70,65 90202
110304SN 0,4 0,14 20° B(2) 51 70,65 70502 70,65 80502
110304SN 0,4 0,20 35° B(2) 51 70,65 90502
160402SN 0,2 0,14 20°  B(2) 55 70,65 70802 70,65 80802
160402SN 0,2 0,20 35°  B(2) 55 70,65 90802
160404SN 0,4 0,14 20 B(2) 51 70,65 71102 70,65 81102
160404SN 0,4 0,20 35°  B(2) 51 70,65 91102
160408SN 0,8 0,14 20 B(2) 42 70,65 71402 70,65 81402
160408SN 0,8 0,20 35°  B(2) 4,2 70,65 91402

T w=ZzXx=T
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Datos de corte para plaquitas CBN negativas

Cadigo del filo de corte placa negativa* CTBH 1000C
8 3 3 EN-F
E Ra (tedr.) § E_ 1,6-6,4
o o
Material Resistencia % Condiciones de corte 3 3 Ve f 3
X Continuo . 200 0,06-0,15 0,05-0,5
H.AA 46-55 HRC X Interrumpido o
X Extremadamente interrumpido
X Continuo ) 220 0,06-0,15 0,05-0,5
HA.2 56-60 HRC X Interrumpido o
Acero templado X Extrelmadamente interrumpido
X Continuo ) 220 0,06-0,15 0,05-0,5
HA.3 61-65 HRC X Interrumpido o
X Extremadamente interrumpido
X Continuo ) 240 0,06-0,15 0,05-0,5
H1.4 66-70 HRC X Interrumpido o
X Extremadamente interrumpido
X Continuo
H.21 Fundicion templada 400 HB X Interrumpido
X Extremadamente interrumpido
X Continuo
H.3.1  Fundicién gris endurecida 55HRC X Interrumpido
X Extremadamente interrumpido
Cadigo del filo de corte placa negativa® CTBH 2000C
8 3T 2 EN-F
2 Ra (teor.) g g 1,6-6,4
Material Resistencia % Condiciones de corte 3 3 Ve f 3
X Continuo . 160 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55 HRC X Interrumpido ) 160 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremadamente interrumpido o
X Continuo ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.2 56-60 HRC X Interrumpido ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
Acero templado X Extrelmadamente interrumpido o
X Continuo ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.3 61-65 HRC X Interrumpido . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremadamente interrumpido o
X Continuo . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Interrumpido ) 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremadamente interrumpido o
X Continuo
H.214 Fundicion templada 400 HB X Interrumpido
X Extremadamente interrumpido
X Continuo
H.3.1  Fundicién gris endurecida 55 HRC X Interrumpido
X Extremadamente interrumpido
- . CTBH 3000C
s Cadigo del filo de corte placa negativa 3 SN-014D-F
= Ra (teor.) § g_ 1,0-3,2
Material Resistencia % Condiciones de corte 3 3 Ve f 3
X Continuo o 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55 HRC X Interrumpido ) 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremadamente interrumpido @ 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Continuo o 200 0,06-0,15 0,1-0,5
H.A1.2 56-60 HRC X Interrumpido . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremadamente interrumpido @ 200 0,06-0,15 0,1-0,5
geellenpece X Continuo o 200 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X Interrumpido ) 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremadamente interrumpido @ 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Continuo o 220 0,06-0,15 0,1-0,5
HA1.4 66-70 HRC X Interrumpido . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremadamente interrumpido @ 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X Continuo o 200 0,08-0,15 0,1-0,4
H.2.1 Fundicién templada 400 HB X Interrumpido o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extremadamente interrumpido o 160 0,05-0,12 0,1-0,4
X Continuo o 200 0,08-0,15 0,1-0,4
H.3.1  Fundicién gris endurecida 55 HRC X Interrumpido o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extremadamente interrumpido o 160 0,05-0,12 0,1-0,4

e}
@ Recomendamos el mecanizado en seco con nuestras plaquitas PCBN - encontrara informacién al respecto en la pagina 50

)
@ * Tener en cuenta el ancho del chaflan: cuanto mas ancho sea el chaflan, mas estable sera el filo.

o)
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecién de la herramienta, el material y el tipo de méquina!
Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, se pueden ajustar un £20 %.
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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
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Datos de corte para plaquitas CBN positivas

[

2

o

=

Material
HA4
H1.2
Acero templado

HA.3
H1.4

H.21 Fundicion templada

H.3.1  Fundicion gris endurecida

[
2
o
=
Material
HAA
HA.2
Acero templado
HA.3
HA.4

H.2.1 Fundicién templada

H.3.1  Fundicién gris endurecida

Q

2

o

£

Material
HAA
HA.2
Acero templado

HA.3
HA.4

H.2.1 Fundicién templada

H.3.1  Fundicién gris endurecida

Cadigo del filo de corte placa positiva*

Ra (teor.)

R

Resistencia

46-55HRC

56-60 HRC

61-65 HRC

66-70 HRC

400 HB

55 HRC

DX X X X X X X X X X X X X X X X X X

Cadigo del filo de corte placa positiva*

Ra (teor.)

R

Resistencia

46-55 HRC

56-60 HRC

61-65 HRC

66-70 HRC

400 HB

55 HRC

M > X X X X X X X X X X X X X X X X

Cadigo del filo de corte placa positiva*

Ra (tedr.)

Resistencia

R

46-55 HRC

56-60 HRC

61-65 HRC

66-70 HRC

400 HB

55 HRC

M X X X X X X X X X X X X X X X X X

Condiciones de corte
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido

Condiciones de corte
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido

Condiciones de corte
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido
Continuo

Interrumpido
Extremadamente interrumpido

® Uso principal

® @ Uso principal

Uso principal

Uso ampliado

o

Uso ampliado

O  Uso ampliado

O O 0O OO0

Ve
230

250

250

270

Ve

180
180

210
210

210
210

230
230

Ve

210
180
180
230
200
200
200
200
200
250
220
220
230
210
180
230
210
180

CTBH 1000C
EN-F
1,6-6,4
f a,
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
CTBH 2000C
EN-F
1,6-6,4
f a,
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
CTBH 3000C
SN-014D-F
1,0-3,2
f a,
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,06-0,15 0,1-0,5
0,08-0,15 0,1-0,4
0,05-0,12 0,1-0,4
0,05-0,12 0,1-0,4
0,08-0,15 0,1-0,4
0,05-0,12 0,1-0,4
0,05-0,12 0,1-0,4

e}
@ Recomendamos el mecanizado en seco con nuestras plaquitas PCBN - encontrara informacién al respecto en la pagina 50

)
@ * Tener en cuenta el ancho del chaflan: cuanto mas ancho sea el chaflan, mas estable sera el filo.

o)
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecién de la herramienta, el material y el tipo de méquina!
Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, se pueden ajustar un £20 %.
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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

cuttingtools.ceratizit.com

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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Mecanizado con refrigeracién o en seco

El calor generado durante el torneado en templado se distribuye en un 80 % a la
viruta, un 10 % a la pieza y un 10 % a la plaquita. Esto subraya la importancia de
una correcta evacuacion de virutas de la zona de corte. Por lo tanto, normalmente
no es necesario trabajar con refrigeracion. EI mecanizado sin

refrigeracion es la forma ideal. Las plaquitas de PCBN soportan

altas temperaturas, lo que reduce los costos y los
problemas asociados con la refrigeracién. En algunas
aplicaciones, sin embargo, se requiere refrigeracion
para mantener constante la temperatura de la pieza
de trabajo. En este caso es importante mantener

un buena refrigeracion de forma constante durante
toda la aplicacion. Debe evitarse un choque

térmico en el filo de corte.

Ventajas del torneado en duro frente al rectificado

En el pasado, el rectificado era un método habitual para el acabado de componentes de acero
templado. Hoy en dia, el torneado en duro se considera una alternativa eficaz y rentable. El
torneado en duro puede aumentar enormemente la productividad y ofrece importantes ventajas
medioambientales en el proceso.

Es posible un alta calidad superficial ( de hasta R, 0,2um)

Menores costes de inversion en maquinas

Menor tiempo de produccion por pieza

Flexibilidad del proceso (posibilidad de mecanizado interior y exterior en una sola maquina)
Las geometrias complejas son mas faciles de fabricar

Tiempos de preparacion mas cortos

Menores costos de herramientas (sin muelas abrasivas de forma)

No se requiere refrigeracion

Las virutas son mas faciles y baratas de reciclar

No se producen lodos de rectificado

>
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Influencia de los datos de corte en el desgaste

Datos de corte y desgaste

Un calor suficiente en la zona de corte reduce las fuerzas de corte. Una velocidad de corte
demasiado baja desarrolla muy poca energia y, por tanto, menos calor y puede provocar la rotura del
filo de corte.

El desgaste por crater afecta la estabilidad de la plaquita, pero solo tiene un efecto secundario en

el acabado superficial de la pieza de trabajo. Por el contrario, el desgaste en incidencia afecta la
tolerancia y la precision de la forma.

Craterizacion Desgaste en superficie de

El desgaste por crater es el tipo incidencia

dominante de los desgastes cuando se En el caso de los aceros abrasivos,
mecanizan aceros templados. como el acero para rodamientos o para
Es causado por el desgaste quimico herramientas, predomina el desgaste
debido a las temperaturas y fuerzas en incidencia.

extremadamente altas que ocurren en

el punto de contacto del filo de corte. Esto tiene un efecto negativo sobre la
El desgaste por crater debilita el filo de superficie y la precision dimensional.
corte.

Vida util en funcion
del desgaste
A -— Desgaste en superficie de incidencia

= Craterizacion

o
Velocidad de corte V,

El tema del desgaste es muy complejo, pero existen formas de controlarlo y garantizar un
proceso de fabricacién estable y seguro. Encontrara mas informacién al respecto en las
siguientes paginas.
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Ventajas del recubrimiento

El recubrimiento PVD mejora la resistencia a la oxidacién y protege contra la
adherencia. Las fuerzas de compresion provocadas por el proceso de recubrimiento
estabilizan el material de corte - filo de corte - recubrimiento. El resultado es una mejor
adherencia al material base y un aumento significativo de la fiabilidad del proceso.

Al aumentar la vida util de las herramientas y los avances, se reducen
considerablemente los tiempos de mecanizado y, por tanto, los costes por pieza.

Esto reduce el uso de los recursos existentes y aumenta significativamente la
competitividad.

A El recubrimiento PVD protege el PCBN de la interaccion quimica con el oxigeno
durante el mecanizado. La oxidacién y el desgaste por difusién se reducen consi-
derablemente.

A Mas duro y resistente a la reaccion que la fase aglutinante a la temperatura de
corte (TiN, TiCN)

A Proporciona una proteccion adicional contra el desgaste, especialmente para las
calidades PCBN con bajo contenido en CBN.
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Criterios para un cambio de plaquita

La calidad superficial es un criterio decisivo para el
cambio de plaquitas en torneado en duro. Al definir
una calidad superficial en el plano de construccion
de la pieza, se dispone de un parametro medible.
Esto define el cambio de plaquita cuando se alcanza
el valor preestablecido.

Calidad superficial

El numero especificado de piezas de trabajo debe
ser inferior al 10-20 % de la vida util media de un
proceso de fabricacién optimizado. El nUmero exacto T >

de piezas debe definirse para cada proceso. | Numero de piezas

Numero especificado  Acabado superficial
de piezas  especificado

Calculo del acabado superficial

— f —
El perfil superficial tedrico (R, / R,/ R,) puede RE | | R,/R/R,
calcularse en funcion del radio y del avance. Esto
permite calcular previamente el acabado superficial \ | :

deseado, siempre que se den todas las condiciones
pertinentes del entorno. Por ejemplo, obtendra
valores peores con condiciones de maquina
inestables, piezas inestables, sujecion deficiente,
sistema de herramientas defectuoso e incorrecto.

En el torneado en duro con PCBN, la altura tedrica
calculada del perfil siempre es inferior a la del corte.
Se crea un mecanismo de corte especial (corte

en caliente autoinducido) con una elevada presion R = f2 _ f2
de corte. Esto suaviza el perfil teérico y mejora el th 8er re = 8+R
acabado superficial. > th

f

R, = R
'\/8°rs°Rth " ‘
r. = RE

Valores guia para velocidad de avance y calidad de acabado superficial

El 4rea de rugosidad R Se corresponde  Referencia de AT Radio de esquina RE en mm y velocidad de avance f en mm/rev.
superficial R, en ym i conR, rugosidad RE=01 RE=02 RE=04 RE=0,8 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 1,1
40-63 R,40 6,3-12,5 N10 12@5/ 0,18* 0,25 0,36 0,51 0,62 0,72 0,88
31,5-40 R,31,5 4,9-6,3 0,16* 0,22 0,32 0,45 0,55 0,63 0,78
N9 6,3
25-31,5 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 N 3’v2/ 0,11* 0,16 0,23 0,32 0,39 0,45 0,55
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,8.3 1,0-1,6 N7 1'V6/ 0,07 0,1 0,14 0,2 0,25 0,28 0,35
4-6,3 R,4 0,8-1,0 N6 s 0,06 0,08 0,11 0,16 0,2 0,23 0,28
2,5-4 </ Ry25 0,4-0,8 N5 O'V4/ 0,04 0,06 0,09 0,13 0,15 0,18 0,22
1,6-2,5 v Ri1.6 0,2-0,4 N4 O‘VZ/ 0,04 0,05 0,07 0,1 0,12 0,14 0,18
1-16 R,1 0,1-0,2 N3 W 003 004 006 008 01 O 014

*Evite que los valores de avance aplicados excedan el radio de esquina (RE).

@
n Los avances indicados son valores orientativos basados en calculos puramente tedricos segun la férmula anterior, sin embargo, en la practica pueden variar.
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Acabado en una sola pasada

El acabado en una o dos pasadas dependera de

estos factores:

A Capacidad de la maquina
A Precision dimensional

A Precision de forma

A Acabado superficial

A menudo se trata de un equilibrio entre precision y

productividad.

Acabado en 1 sola pasada

Con una maquina herramienta de buena calidad y
una sujecion estable, el mecanizado de una sola
pasada puede proporcionar acabados superficiales

aceptables y dimensiones estables en muchas
aplicaciones.

Acabado en 2 pasadas

El acabado en dos pasadas se recomienda para
sujeciones inestables, fluctuaciones de lotes de
componentes o para exigencias muy altas de
tolerancias superficiales y dimensionales.

Se recomienda dos profundidades de pasada a;
diferentes para trabajar.

54

Acabado en 1 sola pasada

Acabado en 2 pasadas
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Sistema de designacion I1SO para plaquitas

Plaquitas intercambiables,
CBN, Ceramica — Métrico

(I I I (N I SN O L L1 L1
1] [2] 4] [5] [6] 9] m 2 [13
Plaquitas intercambiables,
CBN, Ceramica - Pulgadas
N Yy T I I O B L (I L1
1] [2] [3] [4] [5] [6] 9] 1] [12]
1] 2] 3]
Forma de la A N, .
. Angulo de incidencia Tolerancias
plaquita
V 35° | Rombica s
D 55° N7 ﬂ*
e 75 ul B A =
C 80° a a
IC BS S
M s | & A 3 F25°
K 55° | Romboide B 5 G 30° mm Pulgadas mm Pulgadas mm Pulgadas
B 8 c 7 N o A 0,025 .0010 0,005 .0002 0,025 001
TR 4 D 15 ST F 0,013 .0005 0,005 .0002 0,025 001
L oo’ |mm E 200 c 0,025 .0010 0,013 .0005 0,025 .001
b 105 e - — H 0,013 .0005 0,013 .0005 0,025 .001
e g | o Amdeoossesuix | e oo | oo | oo | ovo | oo | om
© )
o 15 e £ suplementaria. G 0,025 .0010 0,025 .0010 013 .005
R . ° 2 J  0,05-0,15%| .002-.006*| 0,005 0002 0,025 .001
s o0 |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 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
* Dependiente del tamafio de la plaquita
6] 7] 8] 9]
Espesor de la . . . o,
pes Radio de esquina Filo de corte Direccion de corte
plaquita
- . Para CBNy PCD
S a@f /%\ Afilado R Direccion del filo
[N
e . . |@RN00 e (N =)
Pulgad COdr:g|od | d COdr:g|°d RC Mo Redondeado <
mm
ulgadas mm |Pulgadas mm  Pulgadas mm Pulgadas T S \ .
1,59 | 116 | 01 1 <0,05/.0015| 00 | X0 Achaflanado
2,38 | 3/32| 02 | 15 01 |.004 | 01 0 L
318 | 18 | 03 | 2 02 | .008| 02 | 5 s
397 | 532 | T3 | 25 04 | o | 04 1 Achaflanado y redondeado =
476 | 316 | 04 | 3 08 | 'y | 08 | 2 K @
5,56 7/32 05 35 1,2 3/64 12 3 Doble achaflanado
6,35 | 114 | 06 | 4 16 | Ve | 16 | 4 P N
794 | 5116 | 07 5 20 | % 20 5 Doble achaflanado y
952 | 358 | 09 | 6 24 | %y | 24 | 6 redondeado - =)
28 | U | 28 | 7 r 0
3,2 A 32 8 Chaflan redondeado

56 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Herramientas de torneado de plaquitas
Informacién técnica

cuttingtools.ceratizit.com

4] 5]
Caracteristicas Longitud del filo de corte
N | . L | K« L Ic
Tipo | ISO | ANSI | mm Pulgadass mm [Pulgadas Tipo | ISO | ANSI | mm Pulgadass mm [Pulgadas
R WUy Wy
o 06 2 6,4 250 | 6,35 | .250 T 06 12 6,9 272 | 397 | 156
F c 09 3 9,7 382 | 9,525 | .375 09 1.8 9,6 378 | 556 | .219
AWV Bl 12 4 | 129 | 508 | 12,70 | 500 Q 11 2 | 10 | 433 | 635 | .250
M, P ﬂ ﬂ 16 5 16,1 634 15,875 | .625 16 3 16,5 | .650 | 9,525 | .375
19 6 19,3 | .760 | 19,05 | .750 22 4 22 079 | 12,70 | .039
X i ’ ’ ' ’
& [ 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 | 250 | 635 | 250 Wl 06 | 3 | 65 | .256 | 9,525 | 375
Q g 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
1] ﬁ ) , ) ,
15 5 15,875 | .625 [15,875| .625
B MWW Bm 19 | 6 |1905| 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 ﬂ 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 _ | Version especial 15 | 4 | 155 | 610 | 1270 | 500 12 120 | 472 | 120 | 472
Pulgadas R 12 12,7 | 488 | 12,70 | .488
Cambios en circulo inscrito Y. 4 15 15.875| 625 | 15,875| 625
(1K) < 1/4 Vol | 2 | ma | 43m | 635 | 250 @ % | 0 | 630 | 160 | 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 * Version en pulgadas 32 - 32,0 | 1.260 | 32,0 | 1.260
10] M 12| 13|
. Numero de filos de corte : . Designacion del
Forma del chaflan Longitud del inserto gne
TCE(NOI) rompevirutas
BN %/\o En una cara Espesor completo
= éﬁ ’ Al &P T| &9 F= Continuo
Tis KIP? B &P v &P M = Corte interrumpido
mm_Pulgadas c = v = R = Muy interrumpido
015 | 0,15 | .006 | A 05°
. D - w - Aprox. en mm
020 | 0,20 | .008 B 10° P Encontrara un resumen detallado
025 | 0,25 | .010 | C 15° G . X . dce Iols rompevirute:s enla péllgir;a
o H Y atélogo general - capitulo 9 en
o0 [os0| 0 | b | = L  Péimas 201201
100 1,00 '040 F 30° Toda la superficie
' ' G a5 Enambas caras  de sujecion
K & s| &P
1) Para los filos con doble chaflan, L - 3 -
se asignan dos letras
p.ej. BE = M == E| 4
Angulo chaflén 1 (y;) = 10° N £
Angulo chaflan 2 (y,) = 25 P .
o &2
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Informacion técnica

Sistema de designacion ISO para portaherramientas

L J—J—JJ_J J_J_ 1 L1
(1] [2] [3] [4] [5] [6] 9]
| | L J—J—JJ_J J_J_ 1 L1
0] (1] [2] [3] [4] [5] [6] 9]
L J—J—JJ_J J_J_ 1 L1
0] (1] [2] [3] [4] [5] [6] 9]
0] 1] 2]
. . . Forma de la
Sistema / Tamafio Portas de torneado exterior .
plaquita
HSK-T D S V 35° | Rombica
Segun ISO 12164 D 55°
HSK-T63 =63 mm S
HSK-T100 = 100 mm m E 75
C 80°
Retenidas desde arriba| Atornillada a travé mos | A
etenidas desde arriba Atornillada a través K 55 | Romboide
y através de agujero | de agujero B 82
M P A 85 | &Y
I I L 90° |E=E
@ P 108 | @
H 120° |© @
Retenidas desde arriba| Retenida a través 0 135° |© g
y através de agujero | de agujero R - Q ]
C X S 90° | @ S
T 60° |A
i Version especial w 80° |
Retenida desde
arriba
6] 7] 8]
Altura del mango Ancho del mango Longitud de la herramienta
OAL | OAL |
mm  [Pulgadas mm  Pulgadas
32 4.000 A 160 | 4.500 N 1
40 |4500| B | 170 | 5500 | P %
50 | 5.000 c 180 - Q
60 | 6.000 D 200 | 6.000 R
70 7.000 E 250 | 7.000 S 3
80 | 8.000 F 300 | 8.000 T 8
90 | 5.500 G 350 | 5.500 u
100 | 5.625 H 400 | 3.500 Vv
110 | 5.300 J 450 | 3.500 w
125 |14.000| K 500 | 3.750 Y
H B 140 | 6.800 L ,
150 | 4.400 M Especial X
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3] 4] 5]
Forma del portaherramientas Angulo de incidencia Direccion de corte
90° 75° 90° 45° 60° ﬂ
R
a a
A B c D E A 3° F o 25°
90° 90°| 107,5° 93° 75° B 5 G 30°
‘ZI ET G N 0 L
D 15° P 11°
F G L H J K E 20° -
95° 50° 63°] 117,5° 75° Angulos de incidencia no incluidos
0 enlanorma, se necesita informacion -
% suplementaria. N
L M i N P [ R - -)
45° 60° 93°|  725° 60°
DO
85°
Y i
9 10
Longitud del filo de corte Info del fabricante
T =Palanca

Longitud especial (mm)
Espesor de plaquita (diferente al estandar)

Version especial (X..)
Fabricante (especifico)
DC = DirectCooling
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Informacion técnica

Sistema de designacion ISO para portas de torneado interior

0]

1]

=]

=
2l
]
=

Sistema / Tamafio

HSK-T

Segun ISO 12164
HSK-T63 =63 mm
HSK-T100 = 100 mm

5]

Forma de la
plaquita

35° | Rombica
55°
75°
80°
s | A

4

55° | Romboide
82°
85°

90°

108°
120°
135°

Otras formas

90°
60°
80°

DDDooooDﬁ

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

(2]
o

0] 1]

1]

2l
=
=

2l
&
=

5 [6] [7] [8]  [9] [0
5] [6] [7] [8]  [9] [0
5] [6] [7] [8]  [9] [0

Version de mango

S Mango de acero

E Como C con agujero para refrigerante

A Mango de acero con agujero para refrigerante

F  Como C con sistema antivibracion

B Mango de acero con sistema antivibracién

Como C con agujero refrigerante y sistema
antivibracion

Mango de acero con agujero para refrigerante
y sistema antivibracion

H Metal pesado

C Mango de metal duro con cabezal de acero

J  Metal pesado con agujero para refrigerante

6
Forma del portaherramientas
90° 75° 95°
F K L
~{'07,5° { 45° 93°

2]
w[§
c

-

Y

*) Norma de fabrica de CERATIZIT

7]

Angulo de incidencia

-

a a
A ¥ F 25
B 5° G 30°
c r N 0°
D 15° P 11°
E 20°

Angulos de incidencia no incluidos
0 enlanorma, se necesita informacion
suplementaria.
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Herramientas de torneado de plaquitas

Informacion técnica

2] 3]
Diametro del mango Longitud de la herramienta
DCONMS DCONMS OAL |
mm Pulgadas mm  |Pulgadas
08 80 3 F
10 100 35 H
12 110 4 J
16 Un nimero de dos digitos 125 45 K
20 que representa el didmetro 140 5 L }
de la barra de mandrinado ' \
25 en fracciones de 1/16 de 150 55 M
32 pulgada. 160 6 N
40 170 6,5 P ]
50 180 | 6,75 Q _
60 20 7 | R S
250 8 S
300 10 T
350 12 u
400 14 V' T
450 16 w
DCONMS 500 18 Y
20
Especial X
8] 9]

Direccién de corte

R

=
=

Longitud del filo de corte

HEe
&A S

oes

cuttingtools.ceratizit.com

4]

Sujecion

D

LW |

Retenidas desde arriba| Atornillada a través
yatravés de agujero | de agujero

™

P

s

Retenidas desde arriba| Retenida a través
yatravés de agujero | de agujero

c

Retenida desde
arriba

¥
|

X

Version especial

10

Info del fabricante

T =Palanca
Longitud especial (mm)

Version especial (X..)
Fabricante (especifico)

Espesor de plaquita (diferente al estandar)
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Herramientas de torneado de plaquitas
Informacién técnica

Tipos de desgaste

Las plaquitas de PCBN pueden danarse rapidamente o romperse por completo si se utilizan de forma
inadecuada. Los errores de aplicacion mas comunes son la seleccién de un material de corte inadecuado, unos
parametros de corte incorrectos (avance y velocidad de corte) y una preparacion incorrecta del filo de corte.
Ademas, cuando se tornea en duro, las herramientas inestables con grandes voladizos y una mala sujecion de la
pieza de trabajo pueden causar vibraciones.

Desgaste en superficie de
incidencia

Astillado del filo

Craterizacion

Desgaste por entalladura

Rotura de la plaquita

Causa

Desgaste en superficie de incidencia:
desgaste normal después de un cierto
tiempo de trabajo

Causa

Una fuerza mecanica excesiva en el filo
de corte provoca el astillado.

Causa

La viruta caliente saliendo provoca que
la plaquita se desgaste en la cara de
desprendimiento.

Causa

Se produce una entalladura en la
profundidad maxima de corte.

Causa

Si la placa de corte esta sobrecargada,
la placa puede romperse.

Ayuda

A Reduccion de la velocidad de corte

A Aumentar el avance (esto reduce la longitud de
friccion)

A Utilizar una calidad mas resistente al desgaste

A Reducir el angulo de chaflan

A Utilizar refrigeracion por aire

A Usar angulo de incidencia positivo

Ayuda

A Utilizar la calidad con mayor contenido de PCBN

A Reduccién de la velocidad de corte

A Aumentar el angulo y la anchura del chaflan

A Comprobar la altura del centro

A Reduccién del avance

A Utilizar un radio de esquina mayor

A Reducir las vibraciones

A Mejorar la estabilidad (herramienta, pieza de
trabajo)

Ayuda

A Utilice una calidad mas resistente a la abrasion

A Reducir la velocidad de corte

A Aumentar la velocidad de avance y reducir asi la
longitud de fricciéon

A Reducir el angulo de chaflan

Ayuda

A Utilizar la calidad con mayor contenido de PCBN

A Aumentar la velocidad de corte

A Reduccion del avance

A Variar la profundidad de corte

A Reducir la seccion de viruta

A Aumentar el radio de la esquina (esto reduce el
angulo de ataque)

Ayuda

A Utilizar material de corte mas duro

A Reduccién de la velocidad de corte

A Aumentar el angulo y la anchura del chaflan

A Reduccién del avance

A Utilizar un radio de esquina mayor

A Reducir las vibraciones

A Mejorar la estabilidad (herramienta, pieza de
trabajo)

A Utilizar una geometria mas estable

A Reducir la profundidad de corte

A Comprobar los contornos de interferencia
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Herramientas de torneado de plaquitas
Informacién técnica

Recomendaciones en caso de problemas en el torneado

Problema

Tipo de desgaste

)

© .0

) K]

© ‘£

= g 2

@ = =

o o

S @ ©

n © o

c o

© & g =

o .© % ) o)

= O © = ©

8 < o E g

© ®©

o2 n @© =

a2 [} = =
) “—

o O =) 7] e}

o c = < o

P> < Craterizacion

> P

<
< < < \icro-roturas
- -

vy o
ViA

> <« >
> > >

ol 11
ol vt

o O

-
A Aumentar, ampliar, gran
influencia

* Aumentar, ampliar, poca
influencia

cuttingtools.ceratizit.com

Problemas con la
pieza de trabajo

Formacioén de rebabas

P <€ Desconchados en la superficie
‘ <¢— Vibraciones

<@ P> Calidad superficial
- —>

<
P
<

Ayuda, Soluciones

Velocidad de corte V,
Avance f

Profundidad de corte a,
Angulo de chaflan 35 ° corte muy interrumpido

Angulo de chaflan 25° corte continuo
a ligeramente interrumpido

Angulo de chaflan 15° corte continuo
a ligeramente interrumpido

mayor
A v * Radio de esquina T l
menor
* + * * Redondeo
BH Resistencia al desgaste
Contenido de T l
PCBN
BL Tenacidad
~ o o Sujecion de herramienta
~ oo o Sujecion de pieza de trabajo
* + v Voladizo
~ o o~ Altura de punta
@ Lubricante de refrigeracion
v Evitar, disminuir , gran -~ controlar, optimizar
influencia ’
+ Evitar, disminuir , poca o utilizar
influencia O No utilizar
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Herramientas de torneado de plaquitas
Informacién técnica

Soluciones para problemas en el torneado con PCBN

Solucién de problemas

Problema

Vida util corta

Mala calidad superficial

Marcas de vibracion

Vibraciones

Rebabas en la pieza

Muescas en la superficie

Roturas en la pieza de
trabajo

64

Posibles Causas

A Velocidad de corte fuera de las
especificaciones
A No se ha ablandado la viruta

A Avance demasiado alto
A Radio de esquina demasiado
pequeno

A Voladizo de la herramienta
demasiado largo

A Presion de corte demasiado alta

A Seccion de viruta demasiado
grande

A Altura del centro incorrecta

A Sujecion inestable de la
herramienta o la pieza

A Radio de plaquita indexable
demasiado grande, elevada fuerza
radial

A Para materiales blandos (acero
sinterizado)

A Presion de corte demasiado alta

A Radio de esquina demasiado
grande

4 Angulo del chaflan demasiado
grande

A Marca de desgaste de profundidad
de corte

A Borde afilado en la salida

Ayuda

A Aumentar la velocidad de corte
A Lo ideal es que la viruta esté al rojo
vivo

A Reducir el avance
A Aumentar radio de esquina

A Reducir voladizo
A Utilizar un porta mas estable

A Reducir la presion de corte

A Reducir la seccidn de la viruta

A Comprobar/ajustar la altura del
centro

A Utilizar un radio mas pequeno

A Utilizar un radio mas pequeno

A Ajustar la seccion de la viruta

A Aumentar la profundidad de corte
A Aumentar la velocidad de corte

A Reducir el angulo de chaflan

A Utilizar un filo de corte mas vivo

A Cambiar estrategia a dos pasadas
Utilizar profundidades de corte
diferentes

A Aumentar el angulo del chaflan

A Cambiar la direccién del
mecanizado

A Reducir el avance durante
entrada y salida

A Programar el mecanizado mas
progresivo con chaflanes y radios
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Herramientas de torneado de plaquitas
Informacidn técnica

Férmulas generales

Velocidad de corte [m/min]

detren

V —
¢ 1000

Avance [mm/rev.]

Velocidad de avance [mm/min]

V.= fen [mm/min]

longitud de corte [m]

de314¢1
1000 « f,

SCL =

Tiempo del mecanizado [min]

T = -
fen
LEYENDA
V, Velocidad de corte [m/min]
d = Diametro de torneado [mm]
n = Velocidad [1/min]
m = 3.141592
f = Avance [mm/rev.]
V, Velocidad de avance [mm/min]
A Seccion [mm?]
a Profundidad de corte [mm]

N° de dientes
Caudal de viruta [cm?®/min]

O N
I

cuttingtools.ceratizit.com

Velocidad [1/min]

V.« 1000

med

Seccion [mm?]

A= a-f
]

Caudal de viruta [cm?®/ min]

Q= V,ea «f [cm¥min]

Espesor de la viruta

h = fesinn

SCL = longitud de corte [m]
Longitud de torneado [mm]

T = Tiempo del mecanizado [min]
h = Espesor de la viruta
sink = Angulo de posicién de la herramienta
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Informacion técnica

Tabla de comparacion de durezas

Resistencia Resistencia

alatraccion  Vickers Brinell Rockwell Shore alatraccion  Vickers Brinell Rockwell Shore
N/mm HV HB HRC C N/mm HV HB HRC C
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 70.1
1520 470 447 46.9 58]
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

Los valores de conversion son aproximados segun DIN EN
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Herramientas de torneado de plaquitas
Informacién técnica

Ejemplos ampliados de los materiales de las tablas de datos de corte

Subgrupo de materiales

Acero sin alear

P Acero de baja aleacion

Acero de alta aleacion y
acero de herramientas

Acero inoxidable

M Acero inoxidable

Fundicién gris

K Fundicién gris
con grafito esferoidal

Hierro fundido maleable

Aleacion de aluminio forjado

Aleacion de aluminio fundido

Cobrey
aleaciones de cobre
(bronce, laton)

Aleaciones de magnesio

Aleaciones resistentes
al calor

Aleaciones de titanio

Acero templado

Fundicién templada

Fundicion gris endurecida

cuttingtools.ceratizit.com

indice

AN

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21

P.2.2
P.2.3
P2.4
P31

P.3.2
P3.3
P.4.41

P.4.2
M1

M.21
M.31
KA1

K1.2
K.241
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1

NA.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.441
S.4141

S$1.2
S.21
S.2.2

Composicion / estructura / tratamiento térmico

<015%C

<045%C

<0,75%C

Ferritico / martensitico

Martensitico

Austenitico / austenitico-ferritico
Resistentes al calor, superausteniticos
Austenitico / ferritico (Daplex)

Perlitico / ferritico

Perlitico (martensitico)

Ferritico

Perlitico

Ferritico

Perlitico

No endurecible

Endurecible

<12 % Si, no endurecible

<12 % Si, endurecible

>12 % Si, no endurecible

Aleaciones para mecanizado, Pb > 1 %
Cu Zn, Cu SnZn

Cu Sn, cobre sin plomo y cobre electrolitico

Magnesio y aleaciones de magnesio

Base - Fe

Base Nio Co

Titanio puro

Aleaciones Alpha- + Beta

Aleaciones Beta

recocido
recocido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
templado y revenido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
recocido

recocido

endurecido

endurecido

recocido
endurecido
recocido
endurecido

fundido

endurecido

templado y endurecido
templado y endurecido
templado y endurecido
templado y endurecido
fundido

templado y endurecido

WL
420 N/mm?/ 125 HB
640 N/mm? /190 HB
840 N/mm? / 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930 N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm?/200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm? /400 HB
680 N/mm?/200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300 HB
780 N/mm?/ 230 HB
350 N/mm? /180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm? /160 HB
845 N/mm? / 250 HB
440 N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340 N/mm?/ 100 HB
250 N/mm? /75 HB
300 N/mm? /90 HB
440 N/mm?/ 130 HB
375 N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340 N/mm?/ 100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55 HRC
56-60 HRC
61-65 HRC
66-70 HRC
400 HB
55 HRC

* Resistencia
alatraccion

En las paginas siguientes encontrara
una ampliacion de nuestros
ejemplos de materiales y nuestros
indices habituales con normas
internacionales adicionales.

Resumen de las normas:

DIN

Deutsche Industrie Norm

AFNOR

Association Francaise de Normalisation

UNI

Unificazione ltaliana

CSN

Norma checoslovaca

BS
British Standards

SIS

Standardiseringen i Sverige

UNE

Una Norma Espafiola

JIS

Japanese Industrial Standard

roct

Norma soviética

UNS
Unified Numbering System

USA

Bajo USA se recogen varias normas
americanas
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Informacion técnica

Extracto de materiales H:

indgice  Nimero del DIN AFNOR UNI SN  BS SIS UNE JIS rOCT UNS  USA
12311 40 CrMnMo 7 19520
12312 40CrMnMoS86  40CMD8+S
12316 X 36 CrMo 17 Z38CD 17 B 3810‘2’&'" 8
1.2365 X 32 CrMoV 33 32DCV 28 & Z;MK°J 2 1954 BH 10 SKD7  3Ch3M3F  T20810 H10
1.2567 X30WCrV53 zawevs X 303%’\’ 5 19720 SKD4
1.2581 X30WCrv93 Z30WCV 9 X3°3V‘éﬁ’vg 19721 BH 21 SKD5  3Ch2W8F  T20821 H21
12738 40 CrMnNiMo 8 F-5303
12885 X32CrMoCoV 59 pek 28

333

14028 X30Cr 13 Z30C13 X30Cr13 17023 420845 2304 SUS420J2  30Ch13
14031 X38Cr13 740G 14 X40Cr 14 17024 2304 F-3404  SUS420J2  40Ch13
14034 X46Cr13 z40C14 X40Cr 14 17029 420845 F-3405 40Ch13

HAA
14112 X 90 CrMoV 18 44003
15122 37 MnSi4 13240
16358 X2 Técgoéwon
16582 34 CrNiMo 6 35NCD 6 52 ”('}m“ 8 teaa2  st7M40 2541 Eg% SNCM447  38Ch2N2MA 4340
17003 38Cr2 38C2 38Cr2
17006 46Cr2 4202 450r2 5045
17030 28Cr4 530A30 30Ch 5130
1.7176 55Cr3 55C3 55Cr3 5TA60 2253 F-1431  SUP9(A) 50ChGA  G51550 5155
1.0961 60SiCr7 60SC7 60SiCr8 SUP7 9262
11248 CKT5 XC75 c75 12081 0B0AT78 17741778 75 G10780  1078; 1080
11273 90 Mn4
1.2083 X42Cr13 Z40C 14 X41Cr13KU 19435 F-5263  SUS420J2
12323 GS-48 CrMoV 67

n 12343 X 38 CrMoV 5 1 738CDV5 X371C}2’S°V5 19552 BH 11 F-5317 SKD6  4ChSMFS  T28811 H 1t

1.2367 X 38 CrMoV 53
1.2510 100 MnCrw 4 90MWCV5  95MAWCr5KU 19314 BO 1 2140 F-5220 SKS3 T 31501 01
1.2542 45WCHV 7 45WCIVBKU 19732 BS 1 2710 T 41901 s1
1.2550 60WCHV 7 55WC 20 55WCVBKU 19735
12606 G-X37CrMoW51

HA.2 12711 54 NiCrMoV/ 6 55NCDV 6 19662
12713 55 NiCrMoV 6 55NCDV 7 19662 F5208  SKT4 5ChNM  T61206 L6
1.2764 X 19 NiCrMo 4
12767 X45NiCrMo4  Y35NCD16  42NiCrMo157 19655
14109 X 65 CrMo 14
14112 X 90 CrMoV 18 $44003
14157 40Mn4 35M5 150 M 36 406 610390 1039
11231 ck67 XC 68 c70 12071 060A67 1770 70 G 10700 1070
14274 k101 XC 100 060A96 1870 sup4 G 10950 1095
1.2080 X210 Cr 12 Z200C12  X210Cr13KU 19436 BD3 SKD 1 chi2 730403 D3
1.2101 62 SiMnCr 4
12162 21 MnCr 5 20NC5 19487 SCR420H
1.2201 G-X 165 CrV 12

HA.3 1.2210 15Crv 3 100C3 107CrV3KU 19421 761202 L2
1.2341 X6CrMo4
12379 X155CrVMo121  Z160CDV 12 Crv,\;(0115251 o 19573 BD2 F-5211 SKD 11 730402 D2
1.2419 105 WCr 6 105WC13 107 WCr5KU SKS 31 chwe
1.2601 X 165 CrMoV 12 Wil CK'S""W 2 4957 2310
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Informacion técnica

Numero del
material

indice
1.2721
1.2735
1.2833
1.2842
HA.3 1.3505
14112
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.31
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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Desde el

asesoramiento

hasta la finalizacién

con éxito, realizamos sus
proyectos cumpliendo los objetivos
especificos de la aplicacion.




Desarrollo de procesos
optimos

Aproveche nuestros innovadores conceptos
de herramientas, nuestros muchos anos de
experiencia y nuestro asesoramiento personal
para aumentar su productividad

Para poder mecanizar de forma econémica y con alta calidad componentes
mecanicos cada vez mas complejos, es necesario adaptar todos los parametros del
proceso a la tarea correspondiente. Quienes afrontan estos desafios siguen siendo
competitivos en el mercado global. Sin embargo, en su trabajo diario, no se suele
disponer de las capacidades necesarias para analizar los procesos de produccion

y hacerlos mas eficientes a través de la optimizacion. Ademas, normalmente no

hay tiempo para adaptar nuevos materiales de corte, geometrias de herramientas o
tecnologias de proceso a las tareas de mecanizado de los procesos de produccién.
Aqui es exactamente dénde nos reunimos con nuestro departamento de ingenieria de
proyectos. Como uno de los principales fabricantes de herramientas y generadores
de impulsos innovadores en el mecanizado, desarrollamos para usted conceptos
de herramientas 6ptimos, basados en los factores de éxito mas importantes como
la eficiencia, el tiempo y la calidad. ¢ Por qué somos el modelo de socio ideal para
usted? Contamos con muchos afios de experiencia en el desarrollo de soluciones
de herramientas innovadoras, podemos recurrir a un profundo conocimiento técnico
y ofrecer un servicio excepcional. Ademas, con las marcas lideres de productos
Cutting Solutions by CERATIZIT, WNT, KOMET vy Klenk, somos un proveedor
integral en el sector del mecanizado y ofrecemos una de las gamas mas completas
de herramientas de corte y servicios. Si no quiere dejar de ser competitivo a nivel
internacional y desea seguir avanzando, péngase en contacto con nosotros lo antes
posible.

jHacemos realidad su proyecto!

info.iberica@ceratizit.com cutting.tools/es/es/project-engineering


http://cutting.tools/es/es/project-engineering

~_

Asesoramiento de
proyectos

~_

Elaboracion de
proyectos y ofertas

~_

Implementacion del
proyecto

~_

Continuo
Soporte

~_
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No perdemos de vista sus objetivos

y le asesoramos en todos los ambitos
de aplicacion de todos los sectores.
Aproveche nuestros largos afos de
experiencia y nuestros innovadores
conceptos de solucién.

Nuestros servicios

A

A

Servicio de asesoramiento para todos las aplicaciones y
todos los sectores

Asesoramiento orientado a las necesidades para optimizar
los procesos

Gestor de proyectos personal

Nuestro equipo interdisciplinario

utiliza las herramientas de alta gama de
CERATIZIT para crear un concepto de
mecanizado ideal que se adapta de forma
exacta e individual a sus especificaciones
y objetivos.

Nuestros servicios

> > >

Desarrollo del concepto de mecanizado y de herramientas
Analisis de tiempos de ciclo

Pruebas de mecanizado en nuestros propios centros tecno-
l6gicos

Prevision de las necesidades de herramientas y de los cos-
tes de las mismas por componente

Oferta comercial

Nuestro equipo de expertos

en estrecha colaboracién con usted

y junto con su técnico personal de
CERATIZIT, pone en practica en su
magquina el concepto ofrecido. Con este
apoyo in situ, garantizamos un proceso
de fabricacién estable y econdémico para
su producto.

Nuestros servicios

> >

Planificacion detallada del proceso de mecanizado

Disefio de herramientas

Andlisis de colisiones

Montaje de herramientas

Soporte de técnicos de aplicaciones personales para la intro-
duccién de herramientas y la programacion CNC
Documentacién de herramientas

Informes periddicos sobre el estado de los proyectos

Incluso después de la implementacion
satisfactoria

del proyecto, estamos a su disposicion.
Su técnico personal no pierde de vista
sus procesos de fabricacion, identifica
otras posibilidades de mejora y le
proporciona un apoyo continuo para
todos sus retos.

Nuestros servicios

A
A

Seguimiento continuo de la produccion
Soporte a la produccion en serie y optimizacion de
procesos

cuttingtools.ceratizit.com
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Se aplicaran nuestros términos y condiciones actuales, que pueden ver en nuestra pagina Web. Las imagenes y precios son
validos, y estan sujetos a correciones debido a mejoras ténicas o a desarrollos posteriores, asi como a errores generales o
tipograficos.



JUSTO LO

NUESTRO

CONOCIMIENTO AVANZADO EN MECANIZADO. g
1 ASESORAMIENTO SENCILLO. [}

» ¢
__.-—-_

SIN PEDIDO MiNIMO.
AL INSTANTE EN CAMINO.

www.justo- Io nuestro.es

f“ﬁ‘w
LA SOLUCION

para el mecanizado

CERATIZIT Ibérica Herramientas de Precisién S.L.U.
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Tel.: +34 91 352 54 73
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