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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Din specialist pa hallbara
bearbetningsverktyg och hardmateriallosningar.

Soker du en tillférlitlig partner for verktyg och bearbetningsprocesser?
CERATIZIT levererar inte bara verktyg utan ger dig ocksa rad baserat pa omfattande
branschkunskaper och manga decenniers erfarenheter.

Du som vill férbattra CO2-balansen har i oss en hallbarhetsmedveten partner med konkreta strategier
och mal for att bli nummer 1 i branschen nar det galler hallbarhet.

| 6ver 100 ar har CERATIZIT varit en féregangare inom I6sningar av hardmaterial for krdvande
bearbetning och slitskydd. Vi ger vara kunder hogsta kvalitet och tillgang till de senaste utvecklingarna
i hardmetallsektorn — komplett kompetens for bearbetningsverktyg samlad pa ett stalle.
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Forord

Basta kunder,

med hdgklassiga skarmaterial kan du bearbeta hardade material (hardhet 6ver 55 HRC)
med geometriskt definierade skar. | dvre anden av skarhardhetsskalan finns polykristallina
diamanter och kubisk bornitrid, som oftast ar forstahandsvalet vid hardbearbetning. Som
partner for bearbetningslésningar med maximala prestanda och livslangder och hogsta
processakerhet erbjuder vi ett brett sortiment av PCBN-skarmaterial. Las allt om vart utbud
av PCBN-vandskar. F& mer information i vart utbud fér hardbearbetning och om PCBN-
vandskaren som anvands inom omradet. Dra nytta av vara anvandningsrekommendationer,
skapa dig en egen bild av vara PCBN-skarmaterial och optimera din process.

Har du fragor? Vara specialister pa hardbearbetning ser fram mot en
kompetent dialog.

CERATIZIT-teamet

o) |
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Skdarmaterial — hardhetsjamforelse

PCBN ar ett av varldens hardaste material. Férutom manga andra enastaende
egenskaper ar det hardheten som goér materialet idealiskt for bearbetning av harda
och nétande komponenter. PCBN ar kemiskt och termiskt stabilare &n diamant, som
reagerar med jarn och har en évre temperaturgréns pa ca 700 °C (1300 °F). PCBN
klarar temperaturer éver 1000 °C (1800 °F) och passar darmed perfekt fér de hdga
temperaturer som uppstar vid hardsvarvning.
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Véndskéarsverktyg svarvning
Innehallsforteckning

Nyckel till PCBN-sorter fran CERATIZIT

slitstyrka v+ @ [ v— seghet
1000 3000
CTB Hx x x x C (Exempel)
l |
CERATIZIT B = CBN H = Hard XxXxx = Substrat C = Belagt
S = Superlegeringar U = Obelagt
Gjutgods
Sintermaterial
Symbolforklaring
CTBH2000C PCBN-sorter
F M o[c]i

L

Finbearbetning J

Medelbearbetning

Grovbearbetning

Slatt snitt J |— Avbrutet snitt

Oregelbundna snitt

[}
@ ) En detaljerad oversikt 6ver sorter finns pa — sidan 20
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Vandskarsverktyg svarvning
Toolfinder

Toolfinder — hallare

Verktygshallare och borrskaft for negativa vandskar

hittar du i huvudkatalogen 2023 — kapitel 9 Vandskarsverktyg pa foljande sidor:
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Verktygshallare och borrskaft for positiva vandskar
hittar du i huvudkatalogen 2023 - kapitel 9 Vandskarsverktyg pa foljande sidor:
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Toolfinder

Toolfinder — hallare

Huvuden med utbytbara skar och grundhallare for negativa vandskar
hittar du i huvudkatalogen 2023 - kapitel 9 Vandskarsverktyg pa foljande sidor:

_H
Geometri Utbytbara skarhuvuden Cylindrisk HSK-T PSC
CN..
’ 09| 178+179 09177 vibrationsdampad vibrationsdampad
ON- o — — 09175 — 09172
A 091179 aktivt vibrationsdémpad aktivt vibrationsdampad

Huvuden med utbytbara skar och grundhallare for positiva vandskar
hittar du i huvudkatalogen 2023 - kapitel 9 Vandskarsverktyg pa foljande sidor:

| ¥ |
Geometri Utbytbara skarhuvuden Cylindrisk HSK-T PSC
n — 09| 174 — 09| 171
— 09180
cc.. vibrationsdampad vibrationsdampad
U 09175 09172
’ — 09 180+181 aktivt vibrationsddmpad aktivt vibrationsdampad
DC.. — 09176 — 09173
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Véndskéarsverktyg svarvning
Innehallsforteckning

Introduktion till hardsvarvning

Hardbearbetning

Material med hardhet upp till 67 HRC bearbetas.
Hardade stal mjukbearbetas i férvag (ohardade)
med hardmetallvandskar. Efter hardningen (minsta
hardhet 55 HRC for stal) maste hardade ytor och
anlépningar efterbearbetas.

Svarvning i stallet for slipning

Fordelar/nytta

A Inget byte till slipmaskin behdvs
A Kortare ledtid
A Flera bearbetningssteg kan utféras med ett enda verktyg:

Langs- och plansvarvning, utvandig och invandig bearbetning

med en fastspanning
Grovbearbetning och finbearbetning i en enda process
Skarvatskesubstitution

> >

Principen for hardsvarvning

Vid finbearbetning med PCBN kan mycket
hoga ytkvaliteter erhallas (upp till R, 0,2) samt
sma toleranser. | manga fall blir ocksa slipning
overflodig.

Spanbildning vid bearbetning av stal

Grunden for hardbearbetning ar avledning av span med hjalp
av hoga skarhastigheter. Den tillforda bearbetningsenergin (hég
temperatur) kan vid bearbetning av hardat stal ge upphov till
lamellspan. Hardmetallvandskar har en hégre béjbrottstyrka an
PCBN och ar darmed battre for mjuk bearbetning. Vid hardheter

Exempel:

fran 50 HRC bildas sa hdga temperaturer under bearbetningen att
slitaget pa hardmetallvandskar ar olonsamt hart. Orsaken ar att
hardmetallen har en bristfallig varmetalighet. PCBN ar daremot
hardare an hardmetall och kan anvéandas med lIénsamhet aven vid
hégre temperaturer.

Material:
Matning:
Skarhastighet:

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

°C Hardmetall

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

600 +— — — —

[ Flytspan I Sagtandsspan

| >

Temperatur i kontaktzonen

Hardbearbetning med
PCBN fran 55 HRC

= upp till 50 HRC
_ Anvandning av hardmetall

fran 55 HRC
- Anvandning av PCBN

I

|

I

I

|

|

|

|
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Innehallsforteckning

Taggiga spanor vid spantjocklek h_>0,02 mm

Pa grund av spantjockleken h,,>0,02 mm lyfts materialet (spanet) uppat. De individuella spanen sitter ihop
med varandra och bildar den typiska taggiga strukturen.

AN

Material: 100Cr6 (60-62 HRC)
Bearbetningstjocklek: h_=0,05 mm

Spricka pa stalytan

Spricka

Spansegmentet lyfts upp, en ny spricka
uppstar

Spansegmenten svetsas samman till ett
sammanhangande spana

ny spricka

Flytspan med liten spantjocklek h <0,02 mm

Med den laga spantjockleken h,,<0,02 mm uppstar ett flytspan, eftersom denna spantjockleken inte medfor
den typiska sprickbildningen. Spanet flyter av 6ver verktygseggen utan brottbildning i ett sammanhangande
span.

Material: 100Cr6 (60-62 HRC)
Bearbetningstjocklek: h_=0,005 mm

Rekommenderad anvandning

A Grundvillkoret for hardbearbetning ar avled- Lamellspanet som bildas ar brackligt vid optimala
ning av span med hjalp av hdga skarhastig- processvillkor och ar latt att bryta isar med
heter fingrarna.

— | basta fall ar spanet rodglédgat.

Ett tecken pa det ar den mellangra an-
I6pningsfargen pa baksidan av span som
svalnat.

cuttingtools.ceratizit.com 1
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Vandskarsverktyg svarvning
Innehallsforteckning

CERATIZIT - framgangsreceptet for hardmetall

Hardmetall &r oumbarligt i manga branscher
och tillverkningsprocesser. Komplexa produkter
och moderna material staller allt hgre krav pa
verktyg, material och exakt bearbetning.

Hardmetaller ar kompositmaterial av ett hart
material plus en seg bindemetall. De ar ytterst
harda, har hog slitstyrka och hég varmetalighet.
Hardmetall anvands Gverallt dar verktyg eller
komponenter utsatts for hogt slitage, exempelvis
vid bearbetning av harda material. CERATIZITs
hardmetallkompositmaterial forbattrar verktygens
och komponenternas kvalitet, 6kar deras
livslangd, sanker kostnaderna och garanterar
sakra processer.

CERATIZITs hardmetaller bestar av extra hard
volframkarbid plus en relativt mjuk bindemetall,
exempelvis kobolt. Bada materialen satts ihop i
pulverform. CERATIZIT har utvecklat och saljer
langt 6ver hundra olika hardmetallsorter med
olika sammansattningar. Vi har den idealiska
I6sningen for varje anvandningsomrade och
bransch.

Beredning och
blandning av pulver

Materialutvinning

A Global utvinning av kobolt A Pulver- och

och volfram fran utvalda sortframstallning
handelspartner som

sakerstaller en ansvarsfull

ravaruanskaffning

12

A Formgivning med olika
tekniker (strangpressning,
direkt pressning, isostatisk
pressning, handformning)

CERATIZIT beharskar hela kedjan av
tillverkningsprocesser: Fran pulverframstallning
och formgivning till sintring, fardigstallning och
ytforbattring. Vi slipar, polerar eller eroderar
raamnet och belagger det sedan med innovativa
slitskyddsskikt. Produkten erhaller da den 6nskade
egenskapsprofilen vid den tekniska anvandningen.

For att pulverblandningen ska bli ett fardigt raamne
av hardmetall maste det pressas till en form.
Resultatet — en sa kallad gronkropp — kan bearbetas
med frasning. Men forst efter sintringen, som sker i
temperaturer mellan 1 300 och 1 500 grader Celsius
och tryck upp till 100 bar, bildas ett homogent och
tatt skarmaterial.

»Q\é =

Formning/pressning Sintring Loédning

A Skarven mellan
basen och

A Flera decenniers
erfarenhet av
exakta berakningar
av sinterkrympning
sorjer for en
slutprodukt med
hog kvalitet

férbindelse med

speciallod

cuttingtools.ceratizit.com
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Innehallsforteckning

Hardmetall — forbindelsematerial
med vardefulla egenskaper

Andelen bindemetall och kornstorleken hos
volframkarbiden paverkar hardmetallens
anvandningsegenskaper. Den aktuella
sammansattningen paverkar hardheten,
bojbrottstyrkan och skarmaterialets brottseghet.
Volframkarbidkornen ar i genomsnitt mellan en halv
och 20 um (mikrometer) stora. Mellanrummen fylls ut
med mjukare kobolt som bindemetall.

Kobolthalten kan vara upp till 30 procent for att a
ena sidan uppfylla extrema krav pa seghet. A andra
sidan ger en kobolthalt pa nagra procent i ultrafina
kornstorlekar (exempelvis 0,3 ym) maximal slitstyrka.

CERATIZIT tillhandahaller skraddarsydda I6sningar
sarskilt for bearbetnings- och slitomradet.

Slipning Beldaggning Kvalitetssdkring Leverans/transport Atervinning
A Efter slipning och A Belaggning med A Alla produkter A Dina varor forbereds for A Vi organiserar
avfasning ar vandskaret PVD-metoden — kvalitetsgranskas noga av leverans pa kortaste dit hela processen at
klart for anvandning metaller som titan och erfaren yrkespersonal med ett automatiskt och dig och erbjuder
aluminium hettas upp toppmodernt hdglager. aven kostnadsfria
i vakuum, férangas provlador.

och avsatts med en
elektrisk spanning pa
vandskarets yta.

13
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Vandskarsverktyg svarvning
Innehallsforteckning

PCBN - framstallning av rondeller

Pyrolys =l

av bor-halogenféreningar i en
katalytisk reaktion

Bornitrid med sexkantig kristallstruktur

PCBN .

CNGN 1204...

Hardmetallstomme

med stomme

14

PCBN - syntes

Tryck: 5-9 GPa
Temperatur: 1600 — 2100°C

Bornitridkorn (grit) med

kubkristallstruktur
Hog
varmehardhet
Hardheten vid 800
°C jamférbar med
den hos hardmetall i
rumstemperatur
PCBN - framstallning av vandskar
Rondell - Delning av insatser > Lodning
@40 -100 mm Laser- eller
traderoderingsmetod
Lodning
Solid PCBN i vakuum

N

Lédningstemperatur ca 900 °C

Loédning
i atmosfariskt tryck

Hardmetallplatta med

H M valfri form

N

Lédningstemperatur ca 750 °C

cuttingtools.ceratizit.com
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Innehallsforteckning

Varmpressning =l PCBN-rondeller
av PCBN-korn

Bindematerial
A keramiskt (TiC, TiN, TiCN, Al,O)
A metalliskt (WC-Co-Ni)

Tryck: ca 5 GPa

Temperatur: > 1000 °C

Stomme Egenskaper hos PCBN

platt cylinderformat

karbidsubstrat

Arpiasibeta A Nast hardaste materialet efter diamant (4 700 N/mm?)
A Hog slitstyrka (n6tning)
A Hog oxidationsbestandighet, upp till 1 250 °C
— god lamplighet for bearbetning av jarnlegeringar

A Hog tryckhallfasthet men lag draghallfasthet
A God varmeledningsférmaga

Slipning, avfasning, rundning > Slutprodukt

(eventuell belaggning) Anvandningsklart vandskar

PCBN-bestyckade plattor

& &

Plattor helt av PCBN

NSOV

Plattor helt av PCBN med C-Clamp-uttag

®VvVEe

Plattor helt av PCBN med borrhal

& &

cuttingtools.ceratizit.com 15
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Innehallsforteckning

Krav pa maskin, fastspanning, arbetsstycke

Stabil maskin

A Robust konstruerade maskiner, allra helst en
sarskild maskin for hardsvarvning

A Hoga pafrestningar kan leda till instabila
processer om maskinerna ar labila

Styrningar utan spel

Spindelrundgang <0,7 ym

Repeterbarhet for axlar <0,8 ym

Hydrostatiska lager

Enklare maskinunderhall

Kan leda till att vandskaret bryts av okontrollerat
och arbetsstycket inte haller de angivna matten

> > > > >

Monteringsfixtur och dubbdocka

A Kravs for langa eller tunnvaggiga arbetsstycken
A Om inte den begarda ytkvaliteten kan erhallas

Verktygsgranssnitt

A Stabila verktygsgranssnitt, undviker onddiga éverhang
A Valj stérsta mojliga verktygsgranssnitt
A Spann fast verktyget sa att det blir sa kort som mojligt

Egensvangningar hos maskinen

A Stabilt maskinfundament

A Som motverkar vibrationer fran andra maskiner

A Helst ska maskinen sta pa ett flytande
fundament




CERAT'Z'T \ Performance Véndskéarsverktyg svarvning

Innehallsforteckning

Fastspanning och arbetsstycke

Uppspanning

Arbetsstycke med fastspanning pa ena sidan

A Spann upp arbetsstycket sa kort som majligt,
forhallandet utstick/diameter boér vara ca 2:1
A Kan medféra vibrationer i processen

Langa tunnvéaggiga arbetsstycken

A Stod arbetsstycket med monteringsfixtur eller
dubbdocka
A For att motverka vibrationer i processen

Mjuka formbackar eller spannhylsa
A Formanpassad fastspanning av arbetsstycket,

framfor allt av tunnvaggiga arbetsstycken
A Stabil tillverkningsprocess

For-/mjukbearbetning av arbetsstycke

Gradbildning
A Okontrollerat verktygsbrott vid hardbearbetning

Definiera sma mattoleranser for
forbearbetningen

A Battre definierad livslangd vid hardbearbetning

Avfasningar och radier

A Medger mjuk in- och utgang av verktyget

Vassa kanter

A Leder till flisbildning pa skar och arbetsstycke

cuttingtools.ceratizit.com 17
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Innehallsforteckning

HRC

HRC

18

Materialpaverkan pa hardbearbetning

Hardbearbetning med PCBN

Vid bearbetning av hardat stal talar man allmant om hardbearbetning. Denna bearbetning
ar en sjalvinducerad varmebearbetning. | skarzonen behdvs en hog och definierad
temperatur pa mellan 550 och 750 °C. Temperaturen bildas genom att befintlig energi
omvandlas till vérme. Energin uppstar i form av skérhastighet v,, matning f, spandjup, samt
fasgeometrierna F-M-R hos PCBN-skaren. Kylning kravs vanligen inte. Nedan visas tre
bilder av anlépningar. Nar temperaturen hojs syns det hur hardheten avtar.

Da tydliggors betydliga skillnader. Vid sjalvinducerande varmebearbetning med vara
PCBN-sorter &r den idealiska hardheten 40—45 HRC i skarzonen. Det betyder att olika
bearbetningstemperaturer pa mellan 550 och 750 °C behdvs.

Anlopning pa 1.2379 (X155CrVMo 12 - 1)

A
66
64 =
62

N~ . .
60 \ Hardningstemperaturer:
58 \
- \\ , i
— vid 980 °C

54
’ — vid 1020 °C
50 ‘
“ \ — vid 1050 °C
46 ‘
44
42 =

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

Anlopning pa 1.7131 (16MnCr5) Anlopning pa 1.3505 (100Cr6)

A A
66 66
64 o g
62 0 \\\

T— 58 N
60 56 ~
58 \\\ 54 \\
56 N 52 N
O 50
5 € 3 AN
46 N

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 oG

Vid ca 600 °C har stal 1.2379 en hardhet pa ca 58 HRC, stal 1.7131 ca
48 HRC och stal 1.3505 ca 36 HRC. Den ursprungliga hardheten ar ca
62 HRC.

cuttingtools.ceratizit.com
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Véndskéarsverktyg svarvning
Innehallsforteckning

Skarkantspreparering

Stabiliteten hos en skarkant 6kar nar fasvinkeln och
fasbredden okar, samtidigt som skarkraften och
temperaturen i processen okar. En storre fas fordelar
skarkraften Gver ett storre omrade pa skarkanten.
Det o6kar stabiliteten hos skaret sa att hogre
matningar blir mojliga. Om processtabiliteten och
konstant verktygslivslangd ar hogsta prioritet
rekommenderar vi en stor fas.

Om hog ytkvalitet och mattnoggrannhet ar hogsta
prioritet rekommenderar vi i stallet en liten fas for
tillverkningsprocessen. Det minskar vibrationer,

skarkrafter och temperaturer.

| de flesta fall omfattar hardsvarvning slutbearbetning
av arbetsstycket. En optimal skarkantsforberedelse
ar en avgorande faktor fér hdg komponentkvalitet,
god processakerhet och lang livslangd hos verktyget.

Pa vandskar utan spanbrytare hanger det bade pa skarkantens och fasens utférande. Darfér har
beteckningssystemet kompletteras med foljande nyckel for fasutférandet. Utférandet och vinkeln visas nedan i

oversikten.

Prepareringsnyckel hos CERATIZIT

Beteckning enligt ISO CERATIZIT
Skarkantsutforande Fasutfoérande Definition
SN
14D 14 x 20°
(fasad och rundad) 0 0.14x20
EN
rundad
(rundad)

Fasutféorande SN

BN

Fasbredd

KOD FOR FASVINKEL GB

A B Cc

Fasvinkel

Skarkantsutférande EN

GB

5° 10° 15°

Precision och formnoggrannhet

25° 30° 35°

Processtabilitet, livslangd

Exempel Fasbredd [mm] Fasvinkel GB
CNGA 120408SN-009C 0,09 15°
DCGW 11T304SN-014D 0,14 20°

cuttingtools.ceratizit.com
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CERATIZIT \ Performance

Innehallsforteckning

Sortbeskrivning
PCBN-sorter Kannetecken
CTBH1000C ISO | H10 L]

Specifikation:

Sammansattning: Kubisk bornitrid (PCBN) 70 % | Keramisk bindefas | Kornstorlek: 3 ym | Beldggningssystem:
PVD TiN/TiAIN

Anvandningsrekommendation:

Hogprestandasorter for hardsvarvning med slatt och nagot avbrutet snitt. Sarskilt [ampliga for mycket nétande,
hardade stalsorter.

CTBH2000C ISO | H20 °

Specifikation:

Sammansattning: Kubisk bornitrid (PCBN) 40 % | Keramisk bindefas | Kornstorlek: 1 um | Belaggningssystem:
PVD TiN/TiAIN

Anvandningsrekommendation:

Enastaende ytor. Forstahandsvalet vid hard-mjukbearbetning och kantskikt. Perfekt for sma serier, kan
anvéndas i vitt skilda situationer.

CTBH3000C 1SO | H30 °

Specifikation:

Sammansattning: Kubisk bornitrid (PCBN) 65 % | Keramisk bindefas | Kornstorlek: 2-3 pym |
Belaggningssystem: PVD TiN/TiAIN

Anvandningsrekommendation:

Sarskilt 1ampliga for Iatt till kraftigt avbrutet snitt. Kan ocksa anvéndas i ogynnsamma situationer med
exempelvis vibrationer.
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CERATIZIT \ Performance

Véndskéarsverktyg svarvning
Innehallsforteckning

Valja ratt PCBN-vandskar

Forutsattning
Kontinuerligt Kontinuerligt till 1att Kraftigt intermittent
skarforlopp intermittent skarférlopp skarforlopp
Bearbetningstyp
] CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
Fin- F F F
bearbetning
EN rundad EN rundad 0,44mm x 20°
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
Medelgrov M M M
bearbetning
0,09mm x 15° 0,09mm x 15° 0,48mm x 25°
- CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
rov-
bearbetning R R R
0,14mm x 20° 0,14mm x 20° 0,20mm x 35°

D TG —

/| | Im’mmmmmw

(
| S SN

Avbrutet skarforlopp

o0 000
Skarhastighet . . . ' ‘ ‘
pa selg(:iae‘; . ‘ . . . ‘
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg svarvning

Negativa vandskar CN..
Beteckning L S D1 IC
mm mm mm mm
CNGA 1204.. 12,9 4,76 513 12,7
A TCE(NOI) = utforande och antal bestyckade skareggar
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
BN t »
Hgﬁes @_‘J ‘O‘ ~ ‘ ‘
F
PCBN PCBN PCBN
CNGA CNGA CNGA
71003.. 71003.. 71003 ..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOI) ~ mm YO/Y# YO/Y# YO/Y#
120404EN 04 B2 33 70,65 70002 70,65 80002
120404SN 04 014 20° B(2) 33 70,65 90002
120408EN 0,8 B(2) 33 70,65 70302 70,65 80302
120408SN 0,8 014 20° B(2) 33 70,65 90302
120412EN 1,2 B(2) 31 70,65 70602 70,65 80602
120412SN 12 014 20° B(@2 31 70,65 90602
=]
M
K
N
S
H ° ° o
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CERAT'Z'T \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Negativa vandskar CN..

CNGA

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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) = utférande och antal bestyckade skareggar

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 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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Vandskarsverktyg svarvning
Negativa vandskar DN..

DNGA

Beteckning

DNGA 1506..

DNGA

A TCE(NOI) = utforande och antal bestyckade skareggar

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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CERAT'Z'T \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Negativa vandskar DN..

DNGA

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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) = utférande och antal bestyckade skareggar

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
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CERATIZIT \ Performance

Véndskéarsverktyg svarvning

Negativa vandskar SN..
Beteckning L S D1 IC
mm mm mm mm
SNGA 1204.. 12,7 476 5,16 12,7
A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
) i
HBN&GB O [o[e]=] [ofe]x)
F F F
PCBN PCBN PCBN
SNGA SNGA SNGA
7039.. 71039.. 71039..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOI) ~ mm YO/Y# YO/Y# YO/Y#
120408EN 0,8 B(2 38 70,65 70002 70,65 80002
120408SN 0,8 014 20° B(2) 38 70,65 90002
120412EN 1,2 B(2) 38 70,65 70302 70,65 80302
120412SN 12 014 20° B() 38 70,65 90302
P
M
K
N
S
H ° ° o
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CERAT'Z'T \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Negativa vandskar SN..

SNGA

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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 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) = utférande och antal bestyckade skareggar

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 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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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg svarvning

Negativa vandskér TN..
Beteckning L S D1 IC
mm mm mm mm
TNGA 1604.. 16,5 4,76 3,81 9,52
TNGAC
A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
H& o lo[e]=] [ofe]a)
F F F
PCBN PCBN PCBN
TNGA TNGA TNGA
71040.. 71040.. 71040...
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOI) ~ mm YO/Y# YO/Y# YO/Y#
160404EN 04 c@) 36 98,15 70002 98,15 80002
160404SN 04 014 20° C(3) 36 98,15 90002
160408EN 0,8 cE 33 98,15 70302 98,15 80302
160408SN 0,8 014 20° C(3) 33 98,15 90302
160412EN 1,2 cE) 30 98,15 70602 98,15 80602
160412SN 12 014 20° C(3 30 98,15 90602
=]
M
K
N
S
H ° ° o
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CERAT'Z'T \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Negativa vandskér TN..

TNGA

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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) = utférande och antal bestyckade skareggar

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
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CERATIZIT \ Performance

Véndskéarsverktyg svarvning

Negativa vandskar VN..

VNGA

Beteckning L S D1
mm mm mm
VNGA 1604.. 16,6 476 3,81

VNGA

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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 i

9,52 RE

CTBH1000C| ~ |CTBH2000C|  |CTBH3000C
e
o[[2] [olel~] [ofe]s
PCBN PCBN PCBN
VNGA VNGA VNGA
71042.. 71042.. 71042..
EUR EUR EUR
YO/Y# Yorv# Yorv#
70,65 70002 70,65 80002
70,65 90002
70,65 70302 70,65 80302
70,65 90302
L ® L
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Vandskarsverktyg svarvning
CERATIZIT \ Performance Negativa vandekir V..

VNGA

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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) = utférande och antal bestyckade skareggar

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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CERATIZIT \ Performance

Véndskéarsverktyg svarvning

Negativa vandskar WN..
Beteckning L S D1 IC
mm mm mm mm
WNGA 0804.. 8,5 4,76 513 12,7
A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar
[ NEW | [ NEW | [ NEW |
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
= - & &
F
PCBN PCBN PCBN
WNGA WNGA WNGA
71044.. 71044.. 71044 ..
1SO RE BN GB TCE LE EUR EUR EUR
mm  mm (NOI) ~ mm YO/Y# YO/Y# YO/Y#
080408EN 0,8 cE 33 98,15 70002 98,15 80002
080408SN 08 014 20° C(3 33 98,15 90002
080412EN 1,2 cE 31 98,15 70302 98,15 80302
080412SN 12014 20° C(3 31 98,15 90302
P
M
K
N
S
H ° ° o
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Vandskarsverktyg svarvning
CERATIZIT \ Performance Negativa vAnGskir W

WNGA

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

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

M
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) = utférande och antal bestyckade skareggar

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBN& Ol o[2| 0%
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 [ ]
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CERATIZIT \ Performance Vandskarsverklyg svarvning

Positiva vandskar CC..

CCGW

Beteckning 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) = utforande och antal bestyckade skareggar

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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CERATIZIT \ Performance Vandskarsverklyg svarvning

Positiva vandskar CC..

CCGW

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB Ol o[2] 0%

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
P
M
K
N
S
H [ ) [ ] o
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CERATIZIT \ Performance Vandskarsverklyg svarvning

Positiva vandskar CC..

CCGW

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

HBNﬁGB Ol o[2] 0%

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
P
M
K
N
S
H [ ) [ ] o
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CERATIZIT \ Performance

Vandskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar DC..
Beteckning L S D1 IC 2
mm mm mm mm B .y
DCGW 0702.. 7,75 2,38 2,38 6,35 Q '\ ) i/ B
DCGW 11T3.. 11,60 3,97 4,40 9,52 N
& LEJ
. L
DCGW B
A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
~
HBNE;GB olc]2] [ofelz] [ofo]a
F
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) 37 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
P
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Positiva vandskar DC..

DCGW

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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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CERAT'Z'T \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar DC..

DCGW

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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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Vandskarsverktyg svarvning
Positiva vandskér TC..

TCGW

Beteckning 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) = utférande och antal bestyckade skareggar

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

TCGW C
| NEW | | NEW | | NEW |
CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C
o[ [ole]x] [o]e]a
F F F
PCBN PCBN PCBN
TCGW TCGW TCGW
71034... 71034.. 71034 ..
EUR EUR EUR
YO/Y# YO/Y# YO/Y#
98,15 70002 98,15 80002
98,15 90002
98,15 70302 98,15 80302
98,15 90302
98,15 70602 98,15 80602
98,15 90602
98,15 70902 98,15 80902
98,15 90902
[ ) [ ) [ )
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Positiva vandskar TC..

TCGW

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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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Positiva vandskar TC..

TCGW

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

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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CERAT'Z'T \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar VC..

VCGW

Beteckning 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) = utférande och antal bestyckade skareggar

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

-~ O[] Rl [eE
7 1 r

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
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Positiva vandskar VC..

VCGW

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

-~ O[] [OElc] [ClelE
7 I I /

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
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CERAT'Z'T \ Performance Vandskarsverktyg svarvning

Positiva vandskar VC..

VCGW

A TCE(NOI) = utférande och antal bestyckade skareggar

CTBH1000C CTBH2000C CTBH3000C

-~ O[] [OElc] [ClelE
7 1 I /

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
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Skardata
Riktvarden for skardata for negativa PCBN-plattor
Skérkantskod negativ WSP* = CTBH 1000C
> 2 > EN-F
g Ra (theo.) E 2 _g 1,6-6,4
Material Hallfasthet % Snittvillkor 2 35 Ve f a
X slat . 200 0,06-0,15 0,05-0,5
H.AA 46-55 HRC X Avbrutna o
X Extremt avbrutna
X slat ° 220 0,06-0,15 0,05-0,5
H.1.2 56-60 HRC X Avbrutna o
Hardat stal X Extremt avbrutna
X slat . 220 0,06-0,15 0,05-0,5
HA.3 61-65 HRC X Avbrutna o
X Extremt avbrutna
X slat . 240 0,06-0,15 0,05-0,5
H1.4 66-70 HRC X Avbrutna o
X Extremt avbrutna
X slat
H.21 Hart gjutgods 400 HB X Avbrutna
X Extremt avbrutna
X slat
H.3.1 Hérdat gjutjarn 55 HRC X Avbrutna
X Extremt avbrutna
Skarkantskod negativ WSP* = CTBH 2000C
% 2 - EN-F
= Ra (theo.) E .E 'E 1,6-6,4
Material Hallfasthet % Snittvillkor i =% Ve f 3
X slat ° 160 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55HRC X Avbrutna . 160 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna o
X slat . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
H.1.2 56-60 HRC X Avbrutna . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
Hérdat stal X Extremt avbrutna o
X slat . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.3 61-65 HRC X Avbrutna . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna o
X slat . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Avbrutna . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna o
X slat
H.21 Hart gjutgods 400 HB X Avbrutna
X Extremt avbrutna
X slat
H.3.1 Hardat gjutjarn 55 HRC X Avbrutna
X Extremt avbrutna
. . . > CTBH 3000C
. Skérkantskod negativ WSP g ) SN-014D-F
= Ra (theo.) E 2 _g 1,0-3,2
Material Hallfasthet % Snittvillkor i 2% Ve . 2
X slat o 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55HRC X Avbrutna . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X slat o 200 0,06-0,15 0,1-0,5
H.1.2 56-60 HRC X Avbrutna . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
. A X Extremt avbrutna ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
AEIREEE] X Sl o 200 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X Avbrutna . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X slat o 220 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Avbrutna . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X slat o 200 0,08-0,15 0,1-0,4
H.21 Hart gjutgods 400 HB X Avbrutna o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extremt avbrutna o 160 0,05-0,12 0,1-0,4
X slat o 200 0,08-0,15 0,1-0,4
H.3.1 Hardat gjutjarn 55 HRC X Avbrutna o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extremt avbrutna o 160 0,05-0,12 0,1-0,4

e}
@ Med PCBN-vandskaren rekommenderar vi torrbearbetning, mer information om det finns pa sidan 50

(e}
@ * Notera skyddsfasen: Ju bredare skyddsfas desto stabilare skarkant.

o)
@ Skardata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna
vardena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca £20 %!
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Skardata

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

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
0,1-0,5 180
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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Skardata
Riktvarden for skardata for positiva PCBN-plattor
Skérkantskod positiv WSP* = CTBH 1000C
5 2 = EN-F
2 Ra (theo.) E E £ 1,6-6,4
Material Hallfasthet % Snittvillkor 2 35 Ve f a
X slat . 230 0,06-0,15 0,1-0,5
H.AA 46-55 HRC X Avbrutna o
X Extremt avbrutna
X slat ° 250 0,06-0,15 0,1-0,5
H.1.2 56-60 HRC X Avbrutna o
. o X Extremt avbrutna
RERESE] X olét . 250 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X Avbrutna o
X Extremt avbrutna
X slat . 270 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Avbrutna o
X Extremt avbrutna
X slat
H.21 Hart gjutgods 400 HB X Avbrutna
X Extremt avbrutna
X slat
H.3.1 Hérdat gjutjarn 55 HRC X Avbrutna
X Extremt avbrutna
Skarkantskod positiv WSP* = CTBH 2000C
% 2 - EN-F
2 Ra (theo.) E .E 'E 1,6-6,4
Material Hallfasthet % Snittvillkor i =% Ve f 3
X slat ° 180 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55HRC X Avbrutna . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna o
X slat . 210 0,06-0,15 0,1-0,5
H.1.2 56-60 HRC X Avbrutna . 210 0,06-0,15 0,1-0,5
Hérdat stal X Extremt avbrutna o
X slat . 210 0,06-0,15 0,1-0,5
HA.3 61-65 HRC X Avbrutna . 210 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna o
X slat . 230 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Avbrutna . 230 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna o
X slat
H.21 Hart gjutgods 400 HB X Avbrutna
X Extremt avbrutna
X slat
H.3.1 Hardat gjutjarn 55 HRC X Avbrutna
X Extremt avbrutna
. " . > CTBH 3000C
. Skarkantskod positiv WSP g ) SN-014D-F
= Ra (theo.) E .E _g 1,0-3,2
Material Hallfasthet % Snittvillkor i 2% Ve . 2
X slat o 210 0,06-0,15 0,1-0,5
HAA 46-55 HRC X Avbrutna . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna . 180 0,06-0,15 0,1-0,5
X slat o 230 0,06-0,15 0,1-0,5
H.1.2 56-60 HRC X Avbrutna . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
. A X Extremt avbrutna ° 200 0,06-0,15 0,1-0,5
AEIREEE] X Sl B 200 006-015  01-05
HA.3 61-65 HRC X Avbrutna . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna . 200 0,06-0,15 0,1-0,5
X slat o 250 0,06-0,15 0,1-0,5
H1.4 66-70 HRC X Avbrutna . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X Extremt avbrutna . 220 0,06-0,15 0,1-0,5
X slat o 230 0,08-0,15 0,1-0,4
H.21 Hart gjutgods 400 HB X Avbrutna o 210 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extremt avbrutna o 180 0,05-0,12 0,1-0,4
X slat o 230 0,08-0,15 0,1-0,4
H.3.1 Hardat gjutjarn 55 HRC X Avbrutna o 210 0,05-0,12 0,1-0,4
X Extremt avbrutna o 180 0,05-0,12 0,1-0,4

e}
@ Med PCBN-vandskaren rekommenderar vi torrbearbetning, mer information om det finns pa sidan 50

(e}
@ * Notera skyddsfasen: Ju bredare skyddsfas desto stabilare skarkant.

o)
@ Skardata ar beroende av de yttre forhallandena, t.ex. stabiliteten hos fastspanningen av verktyg och arbetsstycke samt material- och maskintyp! De angivna
vardena visar mdjliga skardata, som kan korrigeras uppat eller nedat ca £20 %!
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Skardata

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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Véndskéarsverktyg svarvning
Teknisk information

Vat- eller torrbearbetning

Varmen som bildas vid hardsvarvning foérdelas sa har: 80 % till spanen, 10 % fill
komponenten och 10 % till vandskaret. Det understryker betydelsen av korrekt
spanavledning fran skarzonen. | regel behdvs ingen skarvatska. Arbete utan
skarvatska ar idealiskt. PCBN-vandskar klarar av hoga temperaturer

vilket sanker kostnaderna och problemen kopplade till
skarvatska. Men vid vissa anvandningar kravs
skarvatska sa att komponentens temperatur halls
konstant. Under hela svarvningen ska skarvatskan
tillféras i ett kontinuerligt fléde. Undvik plotsliga
temperaturférandringar vid skaren.

Fordelar med hardsvarvning jamfort med slipning

Tidigare var slipning en vanlig metod for slutbearbetning av komponenter av hardat stal. Idag betraktas
hardsvarvning som ett effektivt och prisvart alternativ. Hardsvarvning kan 6ka produktiviteten enormt

vilket innebar stora miljéfordelar.

Hog ytkvalitet mojlig (upp till R, 0,2 pm)
Laga maskininvesteringar
Kortare produktionstid per arbetsstycke

Komplexa former kan framstallas enklare

Kortare riggningstider

Laga verktygskostnader (inga formslipningsskivor)
Ingen skarvatska kravs

Spanen ar billigare och enklare att atervinna

Inget slipslam bildas

> bbb

50

Processflexibilitet (invandig och utvandig bearbetning méjlig pa samma maskin)
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Teknisk information

Skardata och hur de paverkar slitaget

Skardata och slitage

Tillracklig varme i skarzonen minskar skarkrafterna. Vid en alltfor lag skarhastighet utvecklas alltfor
lite energi och darmed mindre varme. Det kan leda till att skarkanten gar av.

Gropslitage paverkar vandskarets stabilitet men paverkar bara arbetsstyckets ytkvalitet sekundart.
Men fasforslitning paverkar toleransen och formnoggrannheten.

Gropslitage Fasforslitning

Gropslitage ar den vanligaste typen av Fasforslitning uppstar i hdg

slitage vid bearbetning av hardat stal. utstrackning i nétande stalsorter,
Det uppstar kemiskt pa grund av de exempelvis lager- och verktygsstal.
extremt hoga temperaturer och krafter

som uppstar vid skarets kontaktpunkt. Det forsamrar bade ytkvaliteten och
Gropslitage forsvagar skaret. mattnoggrannheten.

Livslangdsberoende
slitagebestamning
A - Fasforslitning

= Gropfdrslitning

-
Skarhastighet v,

Slitage ar ett mycket komplext @mne, men det finns satt att kontrollera det och erhalla en
stabil och séker tillverkningsprocess. Mer information finns pa nastkommande sidor.
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Teknisk information

Anvandning av belaggning

PVD-skiktsystem forbattrar oxidationsbestandigheten och skyddar mot pakletning.
Tryckspanningarna som skapats genom belaggningsmetoden stabiliserar hela
systemet av skarmaterial, skérkant och belédggning. Darmed forbattras vidhaftningen till
grundmaterialet vilket tydligt 6kar processakerheten.

Med langre livslangder och hdgre matningar minskar bearbetningstiderna betydligt och
darmed ocksa kostnaderna per arbetsstycke. Resursanvandningen minskar vilket leder
till tydligt hdgre konkurrenskraft.

A PVD-belaggningen skyddar PCBN under bearbetningen mot kemiska reaktioner
med syre. Oxidations- och diffusionsslitaget minskar betydligt.

A Hardare och reaktionsbestandigare an bindefas (TiN, TiCN) vid bearbetningstem-
peraturen

A Forbattrar skyddet mot slitage, sarskilt for PCBN-sorter med laga CBN-halter.
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Vandskarsverktyg svarvning
Teknisk information

Kriterier for vandskarsbyte

Ytkvaliteten ar ett avgdrande kriterium for
vandskarsbyte vid hardsvarvning. Eftersom
ytkvaliteten har angetts i konstruktionsritningen sa
finns ett matbart varde. Nar vardet nas sa utfors ett
vandskarsbyte.

Det angivna antalet arbetsstycken ska ligga
under 10-20 % av genomsnittslivslangden for en
optimerad tillverkningsprocess. Det exakta antalet
arbetsstycken maste definieras for varje process.

Berakning av ytkvalitet

Den teoretiska ytprofilen (R,/R/R,) kan beréknas
utifran radien och matningen. Pa sa satt kan den
Onskade ytkvaliteten beraknas i férvag om alla andra
relevanta omgivningsvillkor &r OK. Exempelvis
férsamras vardena av labila maskinforhallanden,
labila arbetsstycken, bristfallig uppspanning, felaktigt
eller fel verktygssystem.

Vid hardsvarvning med PCBN underskrids vanligen
den beraknade teoretiska profilhdjden. En sarskild
bearbetningsmekanism uppstar (sjalvinducerad
varmebearbetning) med ett hogt skartryck. Pa sa

Ytkvalitet
T | Antal komponenter
Angivet antal  Angiven ytkvalitet
komponenter
f
]
RE | RZI Rtl R,
|

satt utjamnas den teoretiska profilen, och ytkvaliteten R = f ro= f?
forbattras. th 8er, £ 8°R,
R =R
th z
f =-/8r R,
r. = RE
Matningsrekommendation for ytkvalitet
i 4 Hornradien RE i mm och matningen fi mm/varv
ProﬂISJqpomrade R, motsvarar R,  Réhetsbeteckning  1SO 1302 |
AN RE=01 RE=02 RE=04 RE=08 RE=12 RE=16 RE=24
63-100 R,63 12,5-25 N11 sz/ 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 04 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 L 0,06 0,08 0,11 0,16 0,2 0,23 0,28
2,5-4 </ Ry25 0,4-0,8 N5 0'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
*Forsok att inte lata matningsvardena som anvands overstiga hornradien (RE).
®
n Matningsvardena som visas omfattar riktvarden baserade pa helt och hallet teoretiska berakningar enligt formeln ovan. | praktiken kan de avvika.
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Teknisk information

Bearbetning med en eller tva passager

Dessa faktorer styr valet av bearbetning med en
eller tva passager:

A Maskinkapacitet
A Mattnoggrannhet
A Formnoggrannhet
A Ytkvalitet

Ofta blir det en avvagning mellan noggrannhet och
produktivitet.

Bearbetning med en passage

Bearbetning med en passage

Med en hogklassig verktygsmaskin och stabil
uppspanning kan bearbetning med en passage ge
acceptabel ytkvalitet och stabila matt vid manga
slags anvandningar.

Bearbetning med tva passager

Bearbetning med tva passager

Bearbetning med tva passager innebar férdelar vid
instabil uppspanning, varierande komponentmatt
eller mycket hdga krav pa ytkvalitet och
mattoleranser.

Da rekommenderar vi att tva olika ingreppsdjup a,
anvands.
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Teknisk information

ISO-beteckningssystem for vandskar

Vandskar, CBN, keramik -

metriskt
1] [2] 4] [5] [6] 9] M 12 13
Vandskar, CBN, keramik -
tum
(1] [2] [3] [4] [5] [6] 9] 1] [12]
1] 2] 3]
Skéarform Slappningsvinkel Toleranser
V 35° |Romb s
- - 208 ki
C 80° a a
IC+ BS S
M s | & A 3 F25°
K 55° | Romboid B 5 G 30° mm Tum mm Tum mm Tum
B o ombot o N o A 0025 | 0010 | 0005 | .0002 | 0025 | 001
A o | A TS b e F 0,013 .0005 0,005 .0002 0,025 .001
Lo @ 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
H 120° | ® = o Slappningsvinkel ej enligt norm, E 0,025 .0010 0,025 .0010 0,025 .001
o 135 e g speciella uppgifter erforderliga G 0,025 .0010 0,025 .0010 0,13 .005
R o 2 J  0,05-0,15*| .002-.006*| 0,005 .0002 0,025 .001
s 9 |= g K  0,05-0,15*| .002-.006*| 0,013 .0005 0,025 .001
T e |a L  0,05-0,15*| .002-.006*| 0,025 .0010 0,025 .001
W s 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
* Beror pa skarstorleken
6] 7] 8] 9]
Skértjocklek Hornradie Skarkant Skérriktning
F E Vid CBN OF;(h EKD
_S_ a@f ,%\ skarp R segmentriktning
1 | N RN 00 Ef | d
Beteckning . Beteckning RC MO rundad @
mm | Tum | mm | T T T
u um mm | Tum | mm | Tum — \ 8
1,59 | 1116 | 01 1 <0,05/.0015| 00 | X0 tasad
238|332 02 | 15 01 |.004] 01 | O L
318 18 | 03| 2 02 |.008| 02 | 5 s
397 | 532 | T3 | 25 04 | s | 04 | 1 fasad och rundad -
476 | 3116 | 04 | 3 08 | 'y | 08 | 2 K @
556 | 7/32 | 05 | 3.5 12 | %% | 12 ] 3 dubbel fas
6,35 | 1/4 | 06 | 4 16 | e | 16 | 4 P @I N
7,94 | 516 | 07 5 20 | "l | 20 5 dubbel fas och rundning - -
952 | 38 | 09 | 6 24 | 3y | 24 | 6
28 | e | 28 | 7 R (0
3,2 A 32 8 rundfas
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Vandskarsverktyg svarvning
Teknisk information
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4] 5|
Egenskap Skarkantslangd
Y e L Ic L Ic
Typ ISO | ANSI | mm | Tum | mm | Tum Typ ISO | ANSI | mm | Tum | mm | Tum
R WUy Wy
== 06 2 | 64 | 250 | 6,35 | .250 T 06 | 1.2 | 69 | 272 | 397 | 156
F c 09 3 | 97 | 382 | 9525 375 09 | 18 | 96 | 378 | 556 | 219
AU O 12 4 | 129 | 508 | 12,70 | 500 Q 1 2 | 10 | 433 | 635 | .250
WP | Wiy WDy 16 5 | 161 | 634 |15875| .625 16 3 | 165 | .650 | 9,525 | .375
G.P P 19 6 | 193 | .760 | 19,05 | .750 22 | 4 | 22, | 079 | 1270 | 039
: & [ 25 [ 8 | 258 1016 254 | 1.000 & | 21 | 5 | 275 [ 1083 [15875| 625
W Ew B 32 | 12 | 3524|1269 | 3175 | 1.250 33 6 | 330 | 1.299 | 19,05 | .750
T | @y il s 06 2 | 635 | .250 | 6,35 | .250 w 06 3 | 65 | .256 | 9,525 | .375
Q A 09 3 |9525| 375 | 9525 | 375 08 | 4 | 87 | 331 | 1270 | .039
0=0n 12 4 | 127 | 500 | 127 | 500 ﬁ 10 5 | 109 | 429 |15875 625
U i i ’ i
15 5 15875 625 |15,875| .625
B | Wil W@ 19 6 | 1905| .750 | 19,05 | .750 &)
H |y it B | 25 | 8 [ 254 |1000] 254 | 1000 06 | 2 [635] .25 | 635 | .250
c a 31 | 10 | 31,75 | 1.250 | 31,75 | 1.250 08 - | 80 | 315 | 80 | 315
J 0 D 07 2 | 77 | 303 | 635 | .250 09 3 | 952 | 375 | 952 | 375
—— 11 3 | 16 | 457 | 9525 | 375 10 - | 100 | 394 | 100 | 394
X _| Specialuticrande 15 | 4 | 155 | 610 | 1270 | 500 12 120 | 472 | 120 | 472
Tum R 12 127 | 488 | 12,70 | .488
Andring vid IK < som 1/4" /& ® 15 15875| 625 | 15875 625
v 11 2 | M1 | 437 | 635 | .250 16 - | 160 | 630 | 160 | 630
16 3 | 166 | 653 | 9,525 | .375 19 6 | 19,05 .750 | 19,05 | .750
K> 14 | IK<1/4" i ' : '
22 4 | 2210 | 870 | 12,70 | 500 25 8 | 250 | 984 | 250 | .984
N/R/F E P 25 | - | 254 | 1.000 | 254 | 1.000
AIM/G D 31 | 10 | 3175 | 1.250 | 31,75 | 1.250
X * tumutférande 32 - 32,0 | 1.260 | 32,0 | 1.260
10] | 12| 13|
Fasstyrning Antal skar TCE(NOI) Segmentlangd Sparbeteckning
BN %/\o ensidig total styrka
éﬁ“ A &P T| &P F= Jamnt skarforlopp
Tis KIP? B &P v &P M = Intermittenta skarforlopp
mm | Tum c = v = R = Kraftigt avbrutet skarférlopp
015 | 015 | 006 | A | 05 D| & W e ca uppgift mm -
020 | 0,20 | .008 | B 10° En utférlig dversikt
025 | 0,25 | .010 I 15° G . X . over spanbrytare finns i
050 | 0,50 | 020 | D 20° H . Y ‘ huqukatalogen-kapitel9pé
075 | 075 | 030 | E | 25° — sidan 201-207
. F °
100 1.00] .040 s ggo bada sidor hel spannyta
K & s| a9
1) For dubbelfasade skar anges tva L - 3 -
bokstaver
t.ex. BE = M ‘ E -
fasvinkel 1 (y;) = 10° N £
fasvinkel 2 (y,) = 25° P .
o &2
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Teknisk information

ISO beteckningssystem for hallare

N A A I I N [ NN [ N B L
(1] [2] [3] [4] [5] [6] 9]
L 0 gl L
0] (1] [2] [3] [4] [5] [6] 9]
N A A I I N [ NN [ N B L
0] (1] [2] [3] [4] [5] [6] 9]
0] 1] 2]
System/storlek Hallare Skarform
UT=UTS D S V. 35° |Romb
enligt 1SO 26622 D 55
UT40 = UTS 40 mm -
UT50 = UTS 50 mm m E 7
UT63 = UTS 63mm c 80°
Fastooand M osec | &7
HSK-T astspanclian | gy genom halet K 55° |Romboid
enligt 1SO 12164 ovan och Over halet B 82°
HSK-T63 = 63 mm M P -
HSK-T100 = 100 mm (| A 85
L 90° |mm
@ P 108 | @
H 120° |© 5
Fastspand fran Fastspand éver 0 135° |© 8
ovan och dver halet| halet R - o g
c X s 90° |m S
T 60° |A
i Specialutférande w 80° |
Fastspand fran
ovan
6] 7] 8]
Skafthojd Skaftbredd Verktygslangd
OAL OAL
mm | Tum mm | Tum
32 [4000] A | 160 [4500] N ]
40 |4500| B | 170 | 5500 | P %
50 | 5000 C | 180 | - Q
60 |6000| D | 200 |6.000| R
70 [ 7000 E | 250 | 7000] S .,
80 |8000| F | 300 [8000| T o)
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 | 3750 | Y
H B 140 | 6.800 | L .
150 | 4400 | m | Specl X
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Véndskéarsverktyg svarvning
Teknisk information

5]

Hallarform
90° 75° "[\90° 45° 60°
k;‘w:::: i:1t::} (o] D [fi E ft
90° 90° 107,5° 93° 75°

F

¥

,_

) ;w
a
o

=

J ;m
o
2

o o
I
C)
o

45° 60°

AL
£
i

>

~
n
n
o

= ]
r/?g/\(a

<

r/v

°

85

9]

Skarkantslangd

&9 A
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4]
Slappningsvinkel
a a
A 3 F 25°
B 5° G 30°
c r N ©0°
D 15° P 11°
E 20°
0 Slappningsvinkel ej enligt norm,
speciella uppgifter erforderliga

10

Skarriktning

- e

Tillverkarinformation

T = hévarm

speciallangd (mm)

skarstyrka (avvikande standard)
specialutférande (X..)
maskintillverkare (specifik)

DC = DirectCooling
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ISO beteckningssystem for svarvbommar

L1 L1 L JJJr 1
1 [2] 4] [5] [6] 9]
L1 L1 L JJJr 1
0] 1] [2] 4] [5] [6] 9]
L1 L1 L JJJr 1
0] 1] [2] 4] [5] [6] 9]
0] ]
System/storlek Skaftutférande
UT=UTS
enligt 1ISO 26622 S  Stalskaft Som C med kylkanal
UT40 = UTS 40 mm
ﬂgg:g% gg mm A Stalskaft med kylkanal Som C med vibrationsdampning
= mm
HSK-T B Stalskaft med vibrationsddmpning Som C med kylkanal och vibrationsddmpning
enligt 1S0 12164 Stalskaft med kylkanal och
:§§:I?80==6130€nr:1m D vibrationsd&mpning Tungmetall
C Hardmetallskaft med stalhuvud J  Tungmetall med kylkanal

H 6 7]

Skarform Hallarform Slappningsvinkel

V.  35° |Romb 90° 75° 95°

o -

E 75°

C 80° E K L a a

M oses | &7 : : A 3 F o 25°
107,5° 45 93

K 55° |Romboid R B 5 G 30°

B 82° c 7 N 0°

A g |57 D 15 PP

L 90° | Q s u E 20°

P 108° |@ 60°| %) 93° 85°

e o Simmie s o

0 135° | @ 5

R - © £ w X Y

s 90° |m 5

T 60° | A ) Industrinorm CERATIZIT

w g &

(2]
o
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Vandskarsverktyg svarvning
Teknisk information

4]

Fastspanning

D

Fastspand fran
ovan och over halet

LW |

Skruv genom halet

e

Fastspand fran
ovan och Gver halet

P

s

Fastspand Gver
halet

c

.
Fastspand fran
ovan

X

Specialutférande

=
=

Tillverkarinformation

2] 3]
Skaftdiameter Verktygslangd
DCONMS DCONMS OAL
mm Tum mm | Tum
08 80 3 F
10 100 | 35 H
12 110 4 J
10 Ett tvasiffrigt tal i 1 | 45 | K
20 vaslfirigt ta s_om wsar 140 5 L -
2% svarvbommens diameter i 150 | 55 M ‘
1/16-tum.
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
Special X
8] 9]
Skarriktning Skarkantslangd
R

T = hévarm

speciallangd (mm)

skarstyrka (avvikande standard)
specialutférande (X..)
maskintillverkare (specifik)

HEe
&A S

oes
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Véndskéarsverktyg svarvning
Teknisk information

Forslitningstyper

PCBN-vandskar kan snabbt skadas eller ga av om de anvands pa fel satt. Vanliga fel vid anvandningen ar val
av fel skarmaterialsort, felaktiga parametrar (matning och skarhastighet) och felaktig skarkantspreparering. Vid
hardsvarvning kan ocksa vibrationer uppsta med labila verktyg med stort dverhang och bristfallig fastspanning av

arbetsstycket.

Fasforslitning

Urflisning

Gropférslitning

Stralforslitning

Skarbrott

Orsaker

Slitage pa fasen: normalt slitage efter en

viss ingreppstid.

Orsaker

Om skarkanten utsatts for hoga
mekaniska pafrestningar kan flisor
lossna fran den.

Orsaker

Det utgaende heta spanet orsakar
gropbildning pa skaret vid spanytan.

Orsaker

En avsmalning uppstar vid maximalt
spandjup.

Orsaker

Om skaret dverbelastas kan det ga av.

Atgérd

A Minskad skarhastighet

A Oka matningen (minskad friktionslangd)
A Anvand en slitstarkare sort

A Minska fasvinkeln

A Anvand luftkylning

A Anvand en positiv slappningsvinkel

Atgérd

A Anvand sort med hogre PCBN-halt

A Minskad skarhastighet

A Oka fasvinkeln och -bredden

A Kontrollera spetshéjden

A Minskad matning

A Anvand en storre hornradie

A Minska vibrationerna

A Forbattra stabiliteten (verktyg, arbetsstycke)

Atgérd

A Anvand en gropningsbestandigare sort

A Minskad skéarhastighet

A Okad matning med atféljande minskad
friktionslangd

A Minska fasvinkeln

Atgérd

A Anvand sort med hogre PCBN-halt

A Okad skarhastighet

A Minskad matning

A Variera skardjupet

A Minska spantvarsnittet

A Oka hérnradien (darmed minskar spanvinkeln)

Atgard

A Anvand segare skarmaterial

A Minskad skarhastighet

A Oka fasvinkeln och -bredden

A Minskad matning

A Anvand en stdrre hérnradie

A Minska vibrationerna

A Forbattra stabiliteten (verktyg, arbetsstycke)
A Anvand stabilare geometri

A Minska skardjupet

A Kontroll av stérningskonturer

cuttingtools.ceratizit.com
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Vandskarsverktyg svarvning
Teknisk information

Atgarder vid svarvproblem

Problemstallning

Typ av forslitning Problem med

arbetsstycket
&
(®)]

o £ 2 . > ()
= = c g o0 o c
£ 5 = ¢ o g 2 < 2 E
% 6 5 & £ £ ¢ = 8 =
:0 = = 7] Ko] © = Q
[ Q = L2 — o @© ©
1) o o0 £ = 10 = > = ®
®© = = @© i X e | =S ) =
L O o XX O »u un > > 0
AAYY Y AV~

V vAAY VY

Atgard

Skarhastighet v,

Matning f

Skardjup a,

Fasvinkel 35°, mycket avbrutet snitt

Fasvinkel 25°, kontinuerligt och
svagt avbrutet snitt

Fasvinkel 15°, kontinuerligt och
svagt avbrutet snitt

Oka
A A A A v * Hoérnradie T l
minska
VY VY AV Yy R
BH slitstyrka
v A A A A PCBN-halt T l
BL seghet
~ oo o v o Fastspanning verktyg
~ oo o v o Fastspanning arbetsstycke
o~ o * + v Uthang
-~ ~ oo oo oo o~ Skarhojd
O O O O O @ Kylvatska
A Oka, forstora, stor paverkan v quVik’ forminska, stor L g kontrollera, optimera
paverkan
* Oka, forstora, liten paverkan + u[]dvik,férminska, liten ® anvfc:\nd.
paverkan O anvand inte

cuttingtools.ceratizit.com

63


https://cuttingtools.ceratizit.com

CERATIZIT \ Performance

Véndskéarsverktyg svarvning
Teknisk information

Atgarder vid svarvproblem med PCBN

Problemloésning

Problem

Korta livslangder

Dalig yta

Slipavsplittring

Vibrationer

Grader pa arbetsstycket

Stralforslitning

Flisor i arbetsstycket

64

Maojliga orsaker

A Skarhastighet ej inom
gransvardena
A Spanavledning sker inte

A For hog matning
A For liten hornradie

A For stort verktygsdverhang

A For hogt skartryck

A For stort spantvarsnitt

A Fel spetshojd

A instabil fastspanning av
arbetsstycke eller verktyg

A For stor vandskarsradie, hog
bakatkraft

A for mjuka material (sinterstal)
A For hogt skartryck

A for stor hérnradie

A for stor fasvinkel

A Slitage dar materialets yta traffar
skaret

A vassa kanter vid utloppet

Atgird

a Oka skéarhastigheten
A Spanet ska helst vara rodglédgat

A Minska matningen
4 Oka hérnradien

A Minska stracklangden
A anvand en stabilare hallare

A Minska skartrycket

A Minska spantvarsnittet

A Kontrollera/stall in spetshdjden
A anvand en mindre radie

A anvand en mindre radie
A Anpassa spantjockleken
4 Oka skardjupet

A HOj skarhastigheten

A Minska fasvinkeln

A anvand vassa skarkanter

A vid strategi med tva passager:
anvand omvaxlande skardjup
4 Oka fasvinkeln

A Andra bearbetningsriktningen
A Minska matningen vid
in- och utlopp
A Programmera mjukbearbetning
med faser och radier

cuttingtools.ceratizit.com
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Véndskéarsverktyg svarvning

Teknisk information

Allmanna formler

Skarhastighet [m/min]

detren

V —
¢ 1000

Matning [mm/varv]

Matningshastighet [mm/min]

V.= fen [mm/min]

Snittlangd [m]

de314¢1
1000 « f,

SCL =

Ingreppstid [min]

T = -
fen
ORDLISTA
V, Skarhastighet [m/min]
d = Svarvdiameter [mm]
n = Varvtal [varv/min]
m = 3.141592
f = Matning [mm/varv]
V, Matningshastighet [mm/min]
A Spanningstvarsnitt [mm?]
a Skardjup [mm]

Antal skar
Avverkningsvolym [cm?3/min]

O N
I

cuttingtools.ceratizit.com

Varvtal [varv/min]

V.« 1000

med

Spanningstvarsnitt [mm?]

A= a-f
]

Avverkningsvolym [cm3*min]

Q= V,ea «f [cm¥min]

Bearbetningstjocklek

h = fesinn

SCL = Snittlangd [m]
Svarvlangd [mm]

T = Ingreppstid [min]
h = Bearbetningstjocklek
sinu = Stallvinkel
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Jamforelsetabell over hardheter

Hallfast- Hallfast-
het Vickers Brinell Rockwell Shore het 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

Omrakningsvardena ar ungefarliga enligt DIN EN 1SO18265
1810 550 523 52.3 62 (02-2004)
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Teknisk information

Utvidgad materialexempel till skardatatabell

Materialundergrupp

Olegerat stal

P Laglegerat stal

Hoglegerat stal och
hdglegerat Verktygsstal

Rostfritt stal

M Rostfritt stal

Grajarn

K Segjarn

Smidesjéarn

Smidd aluminiumlegering

Gjuten aluminiumlegering

Koppar och
kopparlegeringar
(brons/massing)

Magnesiumlegeringar

Varmhallfasta
legeringar

Titanlegeringar

Hardat stal

Hart gjutgods

Hardat gjutjarn

cuttingtools.ceratizit.com

Index

P11
P1.2
P1.3

Sammansittning / struktur / virmebehandling

<015%C glodgat
glodgat
<045%C
hardat
glodgat
<0,75%C
hérdat
glodgat
hérdat
hérdat
hérdat
glodgat
hardat och anlopt
hardat och anl6pt
ferritiskt/martensitiskt glodgat
martensitiskt hérdat
austenitiskt/austenitisk-ferritiskt slackhardat
austenitiskt hardat
austenitiskt/ferritiskt (duplex)
perlitiskt/ferritiskt
perlitiskt (martensitiskt)
ferritiskt
perlitiskt
ferritiskt
perlitiskt
ej hardbar
hardbar hérdad
<12 % Si, ej hardbar
<12 % Si, hardbar hérdad
>12 % Si, ej hardbar
Automatlegeringar, PB > 1 %
CuZn, CuSnZn
CuSn, blyfri koppar och elektrolytkoppar
Magnesium och magnesiumlegeringar
glodgad
Fe-bas
hérdad
glodgad
Ni- eller Co-bas hérdad
gjuten
Ren titan
Alpha- + Beta-legeringar hardad
Beta-legeringar
hardat och anl6pt
hardat och anlopt
hardat och anlopt
hardat och anl6pt
gjutet
hardat och anlopt

SR
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

* Draghalifasthet

P& de féljande sidorna finns en
utékad samling med materialexempel
som komplement till de vanliga
indexen, med fler internationella
standarder.

Oversikt dver standarder:

DIN

Deutsche Industrie Norm

AFNOR

Association Francaise de Normalisation

UNI

Unificazione ltaliana

CSN

Tjeckoslovakisk Norm

BS
British Standards

SIS

Standardiseringen i Sverige

UNE

Spansk Norm

JIS

Japanese Industrial Standard

roct

Sovjetisk Norm

UNS

Unified Numbering System

USA

UnderUSAsammanfattas flera amerikanska
normer
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Utdrag H-material:

68

Index

HAA

HA.2

HA.3

Materialnummer

1.2311

1.2312

1.2316

1.2365

1.2567

1.2581

1.2738

1.2885

1.4028

1.4031

1.4034

14112

1.5122

1.6358

1.6582

1.7003

1.7006

1.7030

1.7176

1.0961

11248

11273

1.2083

1.2323

1.2343

1.2367

1.2510

1.2542

1.2550

1.2606

1.27111

1.2713

1.2764

1.2767

1.4109

14112

1.1157

11231

11274

1.2080

1.2101

1.2162

1.2201

1.2210

1.2341

1.2379

1.2419

1.2601

DIN

40 CrMnMo 7
40 CrMnMosS 8 6
X 36 CrMo 17
X32CrMoV 33
X30WCrv53
X30WCrv93

40 CrMnNiMo 8

X 32 CrMoCoV
333

X30Cr13

X38Cr13

X46Cr 13
X 90 CrMoV 18

37 MnSi 4

X2 NiCoMoTi
1895

34 CrNiMo 6
38Cr2
46Cr2
28Cr4
55Cr3

60 SiCr7
Ck 75
90 Mn 4
X42Cr13
GS-48 CrMoV 6 7
X 38 CrMoV 5 1
X 38CrMoV 53

100 MnCrW 4

45WCrv 7

60 WCrV 7

G-X 37 CrMoW 5 1
54 NiCrMoV 6
55 NiCrMoV 6
X 19 NiCrMo 4
X 45 NiCrMo 4
X 65 CrMo 14
X 90 CrMoV 18

40 Mn 4
Ck 67
Ck 101
X210Cr12
62 SiMnCr 4
21 MnCr5
G-X 165 CrV 12
115Crv 3

X6CrMo 4

X155 CrVMo 121

105 WCr 6

X165 CrMoV 12

AFNOR

40CMD8+8S
Z38CD 17
32DCV 28
Z32WCV 5

Z30WCV 9

30DCKV 28

Z30C13

Z40C14

Z40C14

35NCD 6

38C2

42C2

55C3

60SC7

XC75

Z40C14

Z38CDV5

90 MWCV 5

55 WC 20

55NCDV 6

55NCDV 7

Y 35NCD 16

35M5

XC 68

XC 100

Z2200C 12

20NC5

100C3

Z160 CDV 12

105 WC 13

UNI

X 38 CrMo 16
1KU

30 CrMoV 12
27 KU

X30WCrv 5
3KU

X30WCrv 9
3KU

X30Cr13
X 40Cr 14

X40Cr 14

35 NiCrMo 6
(Kw)

38Cr2

45Cr2

55Cr3
60 SiCr8

C75

X41Cr13KU

X 37 CrMoV 5
1KU

95 MnWCr 5 KU
45WCrV 8 KU

55 WCrV 8 KU

42NiCrMo 157

Cc70

X210 Cr 13KU

107 Crv 3 KU

X155
CrVMo 12 1 KU

107 WCr5 KU

X165 CrMoW 12
KU

CsN

19520

19 541
19720

19721

17023
17024
17 029

13240

16 342

12081

19435

19552

19314

19732

19735

19662

19662

19655

12071

19436

19 487

19421

19573

19572

BS

BH 10

BH 21

420845

420845

817 M 40

530A 30

527 A60

060A 78

BH 11

BO1

BS1

150 M 36
060 A 67
060 A 96

BD 3

BD2

SIS

2304

2304

2541

2253

1774, 1778

2140

2710

1770

1870

2310

UNE

F-5303

F-3404

F-3405

F-128/
F-1270

F-1431

F-5263

F-5317

F-5220

F-520.8

F-5211

JIS roct UNS
SKD 7 3Ch3M3F T20810
SKD 4
SKD 5 3Ch2W8F T20821
SUS420J2  30Ch13
SUS420J2  40Ch13
40Ch13
$ 44003
SNCM 447  38Ch2N2MA
30Ch
SUP 9 (A) 50ChGA G 51550
SUP7
75 G 10780
SUS 420J2
SKD 6 4Ch5MFS T 28811
SKS 3 T 31501
T41901
SKT 4 5ChNM T61206
$ 44003
40G G 10390
70 G 10700
SUP 4 G 10950
SKD 1 Ch12 T 30403
SCR 420 H
T 61202
SKD 11 T 30402
SKS 31 ChwG

USA

H10

H21

4340

5045
5130
5155
9262

1078; 1080

H11

01

S1

L6

1039
1070
1095

D3

L2

D2
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Index Materialnummer

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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Vi forverkligar

dina tillampningsspecifika
projektmal fran radgivning till
framgangsrikt avslut




Utveckling av optimala
processer

Dra nytta av vara innovativa verktygskoncept, var
langa erfarenhet och var individuella radgivning
for att oka din produktivitet.

For att kunna bearbeta allt mer komplexa arbetsstycken med hog kvalitet maste

alla processparametrar skraddarsys for den specifika uppgiften. Den som lyckas
hantera den utmaningen blir konkurrenskraftig pa en global marknad. Méanga foretag
har dock inte den kapacitet som behdvs for att analysera tillverkningsprocesser och
genomfora effektoptimeringar. Dessutom finns séllan tid att anpassa nya skarmaterial,
verktygsgeometrier eller processtekniker till individuella bearbetningsuppagifter. Det
ar har var projektering kommer in. Som en av de ledande verktygstillverkarna och
innovatdrerna inom bearbetningsindustrin utvecklar vi optimala verktygskoncept

at dig, baserat pa nyckelfaktorer som effektivitet, tid och kvalitet. Varfor ar vi din
perfekta systempartner? Vi har manga ars erfarenhet av att utveckla innovativa
verktygsldsningar, vi besitter en stor teknisk kompetens och erbjuder en forstklassig
service. Dessutom har vi de ledande varumarkena Cutting Solutions by CERATIZIT,
WNT, KOMET och Klenk. Det gér oss till en komplett leverantér inom bearbetning,
med en av de mest omfattande portfdljerna av verktyg och tjanster. Vill du ligga i
framkant i den internationella konkurrensen? Kontakta oss nul!

Lat oss forverkliga ditt projekt!

info.scandinavia@ceratizit.com cutting.tools/se/sv/project-engineering


http://cutting.tools/se/sv/project-engineering

~_

Projektradgivning

~_

Projektframstallning
och erbjudanden

~_

Projektimplementering

,?,_

L‘

~_

Lopande
radgivning

~_
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Vi arbetar alltid mot dina mal

och erbjuder branschdvergripande
radgivning inom alla
anvandningsomraden. Dra nytta av var
langa erfarenhet och vara innovativa
|6sningar.

Vara tjanster
A Radgivningstjanst for alla tillampningar och branscher
A Behovsanpassad radgivning fér processoptimering

A

Utsedd projektledare

Vart interdisciplinara projektteam

tar fram ett optimalt bearbetningskoncept
utifran dina specifikationer och mal med
kvalitetsverktyg fran CERATIZIT.

Vara tjanster

> >

Utveckling av ett bearbetnings- och verktygskoncept
Takttidshansyn

Maskintester i vara interna Technical Centers

Prognoser for verktygsbehov och verktygskostnad per kom-
ponent

Offert

Vart specialistteam

implementerar konceptet pa din

maskin tillsammans med dig och din
CERATIZIT-tekniker. Med vart stdd pa
plats ar du garanterad en stabil och
kostnadseffektiv tillverkningsprocess for
din produkt.

Vara tjanster

> >

Detaljerad planering av bearbetningsprocessen
Verktygsutformning

Kollisionsdvervakning

Verktygsmontering

Implementering av verktygsprocesser och CNC-programme-
ring med stod av din utsedda applikationstekniker
Verktygsdokumentation

Regelbundna projektstatusrapporter

Aven efter en lyckad implementering
finns vi dar for dig. Din utsedda
applikationstekniker haller ett 6ga pa

dina bearbetningsprocesser, faststaller
ytterligare optimeringspotential och ar ditt
stéd i alla utmaningar.

Vara tjanster

A
A

Kontinuerligt bearbetningsstod
Produktionsstdd och processoptimering

cuttingtools.ceratizit.com
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Gallande villkor finns tillgangliga pa var hemsida. Priser och bilder &r giltiga, med férbehall fér korrigeringar p.g.a. tekniska
forbattringar, vidareutveckling eller tryckfel.



DRIVER BEARBETNINGSBRANSCHEN FRAMAT. gt

o~
- ADEKVAT RADGIVNING. fw‘
¢

__._—-_

INGEN MINSTA BESTALLNINGSMANGD.
SKICKAS OMEDELBART.

www.det-ar-var-grej.se
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