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CERATIZIT - secrets of success

Secrets of success

» CERATIZIT es el aliado para disponer de las
soluciones mas exigentes de material duro.
Los materiales duros y las herramientas de
CERATIZIT son soluciones complejas que
forman parte integrante del éxito del cliente.
Nuestros productos son simbolo de
rentabilidad, durabilidad y rapidez. Y es
precisamente dicha combinacion la que da a
nuestros socios ventajas directas de
competitividad.

+ Estas prestaciones maximas se logran a través

de una completa identificacion con las tareas
planteadas. La base es un dialogo continuo y

Nuestros valores empresariales

@ Elpunto de vista y las necesidades
de nuestros socios cuentan

@ Lainnovacién y la flexibilidad
cuentan

@ Lacomunicacién cuenta

© Eldesarrollo del personal
cuenta

© El profesionalismo
cuenta

© Nuestro medio
ambiente cuenta

Soluciones a la medida para el Corte

» Materiales de corte, recubrimientos, plaquitas
intercambiables, sistemas de herramientas y
soluciones de mecanizado - todos estos
elementos forman la division "Corte" de
CERATIZIT.

» En el mundo entero, empresas de renombre

realizan el mecanizado de materiales exigentes

con herramientas de corte de CERATIZIT.
Nuestros clientes provienen de las industrias

una mentalidad flexible. La historia de
CERATIZIT estd marcada por el espiritu
pionero y por los profundos conocimientos en
la pulvimetalurgia. Una caracteristica de
nuestra filosofia empresarial es aspirar a la
perfeccién. jCon decision, persistencia y
pasion!

Las intensas actividades de investigacion y
desarrollo que tienen exactamente en cuenta
las exigencias y los procesos de trabajo de los
clientes, se encargan de ofrecer ya hoy las
soluciones de pasado manana.

automovilistica y aeroespacial, del sector de la
construccion de maquinas y herramientas y
desde luego de la industria petrolera.

Estas relaciones de negocios, a menudo de
muchos afos, estan basadas en la confianza
de los clientes en el profundo know-how de los
especialistas del metal duro.
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Sistema MaxiMill HFC

Planeado extremo
La solucién de CERATIZIT: MaxiMill HFC

Gracias a los avances de hasta 3 mm por diente y al paso reducido de las
fresas, es posible obtener muy grandes volimenes de virutas.

® Avances extremos
® Corte suave con el rompevirutas -M50
® Plaquitas HyperCoat

1 Planeado con maximos avances

2 Realizacion de cajas profundas por
inmersion oblicua

3 Inmersion axial para obtener un maximo
volumen de virutas

normal
09 12

reducido
* @ Fresas @ 25-100 mm

CERATIZIT




MaxiMill HFC

Ventajas para los clientes

Maxima vida util ) ) »
Recubrimiento HyperCoat Ventajas de aplicacion

I o
HYPE“CQ/ - Planeado con maximos
avances

CTP 1235

cpe% - Realizacion de cajas

| ———— profundas por inmersion
| SR 226 + oblicua

- Inmersién axial para obtener
un maximo volumen de
Fiabilidad del proceso virutas
Cuerpo de fresa optimizado por FEM*
Fresa de ejecucién estable y optimizada

por FEM*:
maxima vida util y baja tendencia a vibraciones.

* FEM (Finite Element Method) = método de los elementos finitos

® | a VENTAJA para los profesionales del mecanizado rapido:
® Gran volumen de virutas y alta seguridad en el fresado con
avances extremos

Flexibilidad

Canales de refrigeracién adaptados

para la micropulverizacion

® Refrigeracion central para todas las fresas

@ Qirificio conico de salida del refrigerante
adecuado para la micropulverizacién

Mecanizado silencioso e Optima posicion de salida del refrigerante
; cerca del filo de corte
Geometria de corte suave

Cuando la plaquita est4d montada, se halla
en una posicién muy positiva. Corte suave
y mecanizado silencioso. Las fuerzas de

Para la micropulverizacion, la refrigeracion de
chorro intenso o la refrigeracion por aire:
- Mayor flexibilidad al elegir el método de

refrigeracion
mecanizado estan dirigidas principalmente en - Escaso calentamiento de las herramientas y
direccion axial. Incluso en caso de grandes de las piezas
voladizos, casi no hay vibraciones y la carga - Evacuacién més facil de las virutas en el
aplicada al husillo es minima. fresado de cajas profundas

s
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Sinopsis de las calidades
Resistencia al desgaste y tenacidad

@ A Resistencia al desgaste
10

0 2 4 6 8 10

> Tenacidad
@ A Resistencia al desgaste
10

0 2 4 6 8 10
> Tenacidad

\ Resistencia al desgaste
10

0 2 4 6 8 10
> Tenacidad
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Sinopsis de las calidades

I

Materiales duros

()
= Campo de aplicacion ) 5 ':3' e
= o | 3| 8|3
2 815|815
o - E = | 2| e | 8
[} ) 05 15 25 85 45 <) 5 = o
S E S g ol 5|12 8¢
= s g€l o1 | 10 |2 |30 |4 |50 |g|g|lzg|=|¢g
o =z F 3 |l L |2 2|3
CTC3215 | Hokis c N
T E ]
CTP1235 L——
HC-M30 P | O
HC-P40 P _
CTP2235 —
HC-M40 P | o
Hoees | c I
| | |
SR226+ | HCM2s c | O
Hokao | c I
1] ‘ N
01 10 20 30 40 50 ’ Aplicacion principal
05 15 25 35 45 O Aplicacion complementaria

/ 5
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Plaquitas intercambiables
Forma X

= & N | - N

-M50

() | Tipo,

[mm]| designacion [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]

09 | XDLT 09T308SR-M50 9,52 | 9,00 | 3,97 1,9 0,80 | 4,40

® [®|CTC3215
® [®SR226+
® [®|CTP1235
® [®|CTP2235

12 | XOLT 120410SR-M50 12,70 | 12,00 | 4,76 1,3 1,00 | 5,50

Acero

Acero inoxidable
Fundicién de hierro
i

Metales no ferrosos T
Superaleaciones k

@)
@)
o

Q)

Materiales duros

@ Avlicacion principal
O Aplicacién complementaria
@ Programa internacional CERATIZIT; condiciones de entrega, véase lista de precios

Ejemplo de pedido: 10 unidades XDLT 09T308SR-M50 CTP1235

CHFC-09/12 AHFC-09/12 GHFC-09/12

~ | ® | ¥
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-
Fresas de planear
HFT [ CHFC-09/-12

|2
A\
] ; -
S « DIN 1835A S
a
I1
L b7
d, Tipo, I, 1 d, a Ninax Y2V @
[mm] designacion [mm] [mm] [mm] [mm] min’’ z

25 CHFC.25.R.02-09-A-50-225 225 50 25 1 9.000 2 XD_T 09T3

25 CHFC.25.R.03-09-A-50-225 225 50 25 1 9.000 3 XD_T 09T3

32 CHFC.32.R.03-09-A-63-250 250 63 32 1 8.100 3 XD_T 09T3

32 CHFC.32.R.02-12-A-63-250 250 63 32 2 6.480 2 XO_T 1204

85 CHFC.35.R.03-12-A-63-250 250 63 32 2 6.408 3 XO_T 1204
Ejemplo de pedido: 1 unidad CHFC.25.R.02-09-A-50-225
Suministro: cuerpo de fresa con tornillos de apriete para plaquitas

] & il ~
[m] _ l

XD_T 0973 25 7722111/M3,5X7,2/T15 7724103/TORX T15 DMSD 3,2Nm/SORT T15
XD_T 09T3 32 7883209/M3,5X8,6/T15 7724103/TORX T15 DMSD 3,2Nm/SORT T15
XO T 1204 32-35 7822114/M4,5X10,5/T20 7724104/TORX T20 DMSD 5,0Nm/SORT T20

XD_T 09T3 XO_T 1204
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0°=2°

Fresas de planear
HFT @ GHFC-09/-12

= < | M

SW
< . SIS
Q [SFAN
a
I,
S 2
d, Tipo, ; d, dg a Npnax e s @
[mm] designacion [mm] [mm] [mm] [mm] min™ z
25 GHFC.25.R.02-09 35 12,5 12 1 31.500 2 XD_T 09T3
25 GHFC.25.R.03-09 35 12,5 12 1 31.500 3 XD_T 09T3
32 GHFC.32.R.03-09 35 17,0 16 1 28.500 3 XD_T 09T3
32 GHFC.32.R.02-12 35 17,0 16 2 22.800 2 XO_T 1204
B5 GHFC.35.R.03-12 35 17,0 16 2 22.560 3 XO_T 1204

Ejemplo de pedido: 1 unidad GHFC.25.R.02-09

Suministro: cuerpo de fresa con tornillos de apriete para plaquitas
Nmax = €N funcién del voladizo y del tipo de amarre

-
; & ¢ -~
[m] . -~
XD_T 0973 25 7722111/M3,6X7,2/T15 7724103/TORX T15 DMSD 3,2Nm/SORT T15
XD_T 09T3 32 7883209/M3,5X8,6/T15 7724103/TORX T15 DMSD 3,2Nm/SORT T15
XO T 1204 32-35 7822114/M4,5X10,5/T20 7724104/TORX T20 DMSD 5,0Nm/SORT T20
XD_T 0973 XO.. 1204
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0°+2°

Fresas de planear
AHFC-09/-12

high teed
cutting

HFCT

d
O,
ey
@ ©
' @4,
LD
di Tipo, da & d h Nenay g
[mm] | designacion [mm] [mm] [mm] [mm] min z
32 AHFC.32.R.03-09 16 1 38 40 27.000 3 XD_T 0973
35 AHFC.35.R.04-09 16 1 38 40 26.700 4 XD_T 09T3
40 AHFC.40.R.04-09 16 1 38 40 26.400 4 XD_T 09T3
42 AHFC.42.R.05-09 16 1 38 40 26.100 5 XD_T 0973
50 AHFC.50.R.05-09 22 1 43 40 23.500 5 XD_T 09T3
52 AHFC.52.R.06-09 22 1 43 40 23.000 6 XD_T 09T3
63 AHFC.63.R.06-09 22 1 48 40 20.500 6 XD_T 0973
66 AHFC.66.R.07-09 22 1 48 40 20.000 7 XD_T 09T3
40 AHFC.40.R.03-12 16 2 38 40 21.120 3 XO_T 1204
42 AHFC.42.R.04-12 16 2 38 40 20.880 4 XO_T 1204
50 AHFC.50.R.04-12 22 2 43 40 18.800 4 XO_T 1204
52 AHFC.52.R.05-12 22 2 43 40 18.400 5 XO_T 1204
63 AHFC.63.R.05-12 22 2 48 40 16.400 5 XO_T 1204
66 AHFC.66.R.06-12 22 2 48 40 16.000 6 XO_T 1204
80 AHFC.80.R.07-12 27 2 58 50 14.000 7 XO_T 1204
100 AHFC.100.R.08-12 32 2 78 50 12.000 8 XO_T 1204
Ejemplo de pedido: 1 unidad AHFC.32.R.03-09
Suministro: cuerpo de fresa con tornillos de apriete para plaquitas
q, Py - o~ o>
[mm] ~ »~
XD_T 0973 32-42 7883209/M3,5X8,6/T15 | 7724103/TORX T15 | DMSD 3,2Nm/SORT T15 | 7818267/M8,0x30,0
XD_T 09T3 50 - 63 7883209/M3,5X8,6/T15 | 7724103/TORX T15 | DMSD 3,2Nm/SORT T15
XO_T 1204 40-42 | 7822114/M4,5X10,5/T20 | 7724104/TORX T20 | DMSD 5,0Nm/SORT T20 | 7818267/M8,0x30,0
XO_T 1204 50-100 | 7822114/M4,5X10,5/T20 | 7724104/TORX T20 | DMSD 5,0Nm/SORT T20
S4/SW4
S4/SW4
XD_T 09T3 XO_T 1204
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Datos de corte
para las herramientas en funciéon del material

N N/ N

v, (m/min) | f, (mm) a, (mm) |V, (m/min) f, (mm) a, (mm) |V, (m/min) f, (mm) a, (mm)

MaxiMill HFC-09

\"4 280 - 100 - - - 0,1-25 0,1-05 - 0,1-15 05-1,0
\V4 260 - 140 - - - 0,1-25 0,1-05 - 0,1-15 05-1,0
\ 4 230 - 110 - - - 0,1-25 0,1-05 - 0,1-15 05-1,0

MaxiMill HFC-12

\"4 280 - 100 - - - 0,1-3,0 05-1,2 - 0,1-2,0 1,0-2,0
\V4 260 - 140 - - - 0,1-3,0 05-1,2 - 0,1-2,0 1,0-2,0
\ 4 230 -110 - - - 0,1-3,0 05-1,2 - 0,1-2,0 1,0-2,0

HFC a, [mm] ‘ ‘ ‘ | [mm] a, f,
2,5
‘ ’ ‘ 09 0,1-1 25-0,10
2 12 05-2 3,0-0,25
15—
1 — |
0,5 -
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MaxiMill HFC

“Feed matters”
Fresado con grandes avances

* Mecanizado silencioso,
geometria de corte suave

 Maxima vida util gracias al
recubrimiento HyperCoat

* Procesos fiables gracias a los
cuerpos de fresa optimizados
por la tecnologia FEM

0363
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Datos de corte
para las calidades en funcion del material

o S
x| o
8 3
: : : ” e
Material de la pieza Tratamiento / aleacion C > HB
recocido <0,15% C 1 125
Acero sin alear recocido 0,15% - 0,45% C 2 150 - 250
templado y revenido >0,45% C 3 300
recocido 6 180
Acero de baja aleacién |templado y revenido 718 250 - 300
templado y revenido 9 350
. recocido 10 200
Acero de alta aleacion :
templado y revenido 11 350
recocido ferritico 12 200
Acero inoxidable = —
templado y revenido martensitico 13 325
recocido ferritico / martensitico 14 200
. templado austenitico 14 180
R | Acero inoxidable
templado duplex 14 230 - 260
endurecido martensitico / austenitico 14 330
perlitico / ferritico 15 180
Fundicién gris — —
perlitico / martensitico 16 260
ferritico 17 160
Fundicién nodular =
perlitico 18 -
. ferritico 19 130
Fundicién maleable —
perlitico 20 230
Aleaciones de aluminio | N0 endurecido 21 60
de forja endurecido 22 100
no endurecido <12% Si 23 80
Aleaciones de aluminio o i <12% Si 24 90
de fundicion
no endurecido > 12% Si 25 130
aleaciones para tornos automaticos (1% Pb) 26 -
Cobre y aleaciones de latén, latén rojo 27 )
cobre
(bronce, latén) bronce 28 100
cobre sin plomo y cobre electrolitico 29 100
duroplasticos 29 -
Matena]gs plasticos reforzados por fibras 29 -
no metalicos
goma dura 30 -
recocido base Fe 31 200
endurecido base Fe 32 280
Superaleaciones recocido base Ni o Co 33 250
S endurecido base Ni o Co 30 - 58 HRC 34 -
moldeado base Ni o Co 1500 - 2200 Nmm? 35 -
i o titanio puro 36 R, 440
Aleaciones de titanio =
aleaciones alfa y beta 37 R, 1050
templado y revenido 38 55 HRC
Acero templado -
H templado y revenido 39 60 HRC
Fundicién dura moldeado 40 400
Fundicién templada templado y revenido 40 55 HRC

* Rm = resistencia maxima medida en MPa
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Datos de corte
para las calidades en funcion del material

Calidades de metal duro recubiertas

CTC3215 CTP1235 CTP2235 SR226+
X O = KO 5E KO e K= &0
vV, [m/min] | v, [m/min] | v, [m/min] | v, [m/min] | v, [m/min] | v, [m/min] | v, [m/min] | v, [m/min]
- - 100-220 70-180 150 - 260 90 - 180 210 - 350 130 - 200
- - 100-220 70-180 150 - 260 90 - 180 170 - 320 110 - 180
- - 100-220 70-180 150 - 260 90 - 180 150 - 280 90 - 150
- - 80-220 70-170 80 - 220 70 - 160 150 - 250 80 - 140
- - 80-220 70-170 80 - 220 70 - 160 140 - 210 60 - 120
- - 80-220 70-170 80 - 220 70 - 160 100 - 180 60-110
- - 80-180 60-140 90 - 180 70 - 140 140 - 210 60-110
- - 80-180 60-140 90 - 180 70 - 140 100 - 170 60 - 100
- - 70-180 60-140 70 - 180 60 - 140 140 - 190 80 - 140
- - 70-180 60-140 70-180 60 - 140 100 - 170 70-120
- - 60-200 40-140 60 - 200 60 - 140 110 - 200 -
- - 60-200 40-140 60 - 200 60 - 140 120 - 210 -
- - 60-200 40-140 60 - 200 60 - 140 - -
- - 60-200 40-140 60 - 200 60 - 140 80 - 140 -
180 - 350 180 - 350 - - - - 160 - 220 120 - 180
140 - 280 140 - 280 - - - - 100 - 170 80 - 150
130 - 250 130 - 250 - - - - 100 - 200 80 - 170
100 - 200 100 - 200 - - - - 90 - 180 70 - 140
150 - 320 150 - 320 - - - - 90 - 180 70 - 140
120 - 250 120 - 250 - - - - 80 - 160 70 - 130
- - - - - 20-60 - 60 - 90
- - - - - 20-60 - 60 - 90
= = = = = 20-60 - -
- - - - - 20-30 - -
= = = = = 20-30 - -
- - - - - 40-70 - -
- - - - - 20-40 - -
- - - - - - 70 - 130 -
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Parametros de corte
HFC-09

v
w |
|2

dy

Dmax/min

D ax [mm] = didmetro de agujero maximo (fondo de taladrado plano)
D,i» [mMm] = didmetro de agujero minimo (fondo de taladrado plano)
DM = Dmax - d1 6 Dmin - d1

d1 Dmax Dmln R max d1 D R max 360°
[mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] °
25 48 35 3,1 25 35 3,1
32 62 49 1,7 32 49 1,7
35 68 55 1,4 35 55 1,4
40 78 65 1,0 40 65 1,0
42 82 69 0,9 42 69 0,9
50 98 85 0,8 50 85 0,8
52 102 89 0,7 52 89 0,7
63 124 111 0,7 63 111 0,7
66 130 117 0,6 66 117 0,6
a, [mm] = Dy x M x tan og
d,
[mm] Xinax [Mm]
25 - 66 0,75
d;
[mm] %R max [°]

32 2,0

35 1,6

40 1,2

42 1,1

50 0,9

52 0,8

63 0,8

66 0,7
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Parametros de corte
HFC-09

| B r B
[mm] [mm] [mm] [mm]
9 5,9 0,8 1

=9 mm R = radio a programar

Perfil obtenido en el escuadrado
y ranurado

77

d, X B
[mm] [mm] [mm]
25-66 d,-(2 x B) 59
zmax fz Ymax
[mm] [inicial [mm]| min [mm] | max [mm] [mm]
7,5 | 0,10 0,08 0,15 < 0,7 xd,
Desplazamiento de la herramienta con Desplazamiento de la herramienta para
6ptima superposicion condiciones inestables
Y
zi | |
__ LN N N\
NN
SN NV NV N
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Parametros de corte
HFC-12

v
w |
|2

di

Dmax/min

D ax [mm] = didmetro de agujero maximo (fondo de taladrado plano)
D,i» [mMm] = didmetro de agujero minimo (fondo de taladrado plano)
DM = Dmax - d1 6 Dmin - d1

d1 Dmax Dmln R max d1 D R max 360°
[mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] °
32 62 44 6,1 32 44 6,1
35 68 50 3,7 35 50 3,7
40 78 60 2,5 40 60 2,5
42 82 64 2,3 42 64 2,3
50 98 80 1,3 50 80 1,3
52 102 84 1,3 52 84 1,3
63 124 106 0,9 63 106 0,9
66 130 112 0,9 66 112 0,9
80 158 140 1,1 80 140 1,1
100 198 180 0,6 100 180 0,6

a, [mm] = Dy x M x tan og

d,

[mm] Xinax [MmM]

32-100 1,15

d

[mm] R max [°]
32 7,2
35 4,4
40 2,9
42 2,7
50 1,5
52 1,5
63 1,1
66 1,1
80 1,3
100 0,7
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Parametros de corte
HFC-12

| B r B
[mm] [mm] [mm] [mm]
12 8,3 1,0 2

=12 mm R = radio a programar

Perfil obtenido en el escuadrado
y ranurado

77

d, X B
[mm] [mm] [mm]
32-100 d,-(2 x B) 8,3
zmax fz Ymax
[mm] [inicial [mm]| min [mm] | max [mm] [mm]
10 | 0,15 0,10 0,20 < 0,7 xd,
Desplazamiento de la herramienta con Desplazamiento de la herramienta para
6ptima superposicion condiciones inestables
Y
zi | |
__ LN N N\
NN
SN NV NV N
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CERATIZIT

Para encontrar la oficina de ventas mas cercana, visite:

www.ceratizit.com

# Plantas de produccién y oficinas de ventas de CERATIZIT

© Asistencia y servicio a través de una sucursal de otro pais

1 Distribuidores de CERATIZIT

Plantas principales CERATIZIT

Sede social del grupo en Luxemburgo: Para este producto pongase en contacto con:

CERATIZIT Luxembourg Sarl CERATIZIT Austria Gesellschaft m.b.H.

Route de Holzem 101, B.P. 51 A-6600 Reutte/Tirol

L-8201 Mamer TIf.: +43 (5672) 200-0 =
TIf.: +352 312 085-1 Fax: +43 (5672) 200-502 4_1)
Fax: +352 311 911 E-mail: info.austria@ceratizit.com g
E-mail: info@ceratizit.com www.ceratizit.com E’

www.ceratizit.com

Nos reservamos el derecho de introducir cambios técnicos

y mejoras en los productos.

hard materiagl matters e orsee





