RASFHEl

SCBN TOOL

FABRICANTE
PROFESIONAL

Investigacion y desarrollo de materiales
CBN y produccion de herramientas de corte

AMSI

Diamantes y Abrasivos

Teniente Coronel Casimiro Recuero 3335
(C.P. 1406) - BS. AS. - CABA
TEL: 11 4172-0298

adrian.mehlberg@gmail.com
ventas@diamantesyabrasivos.com.ar :

www.diamantesyabrasivos.com.ar ,‘ -




productos

7 p)
S
o
~
o
)
o
)
)
=
g )
-
| &
-
o
oy

9

B =
Do
- l!

’~ is

CBN Grooving Inserts

| B
® A
g W
. B
é &
| g



Composicion

o . r . Imagen de
Aplicacion .
del material P Ventajas referencia

CBN GRADO Y APLICACIéN Acero duro  EXCelente superficie, baja Po —

S Dorado TiSiN 2-5um Hiet8 furdido rugosidqq y alta -
estabilidad
n Alta resistencia al [
Grado | aartenide Condiciones | Materiales Aplicacién S2 Cobre AICN 2-5um  Acero duro desgaste y gran / O
de Grano Enlace de para industrial estabilidad e
CBN mecanizado | mecanizar
! Excelente resistencia al
S3 f TiCrN 5-10pm Acero duro + ;
. 510 Metg  DESDOStE Acero T Purpura O calor y a la deformacién {
SBN80O Semiterminado Endurecido Rodamientos,etc ‘
AB2io dffo Excelente resistencia al —_—
Desbaste, Acero Engranajes, Plateado TIAIN 5-10um \ o impacto en corte pesado a Tﬂ
SBN830 70% 1~5 Metol o i o i Rodamientos;etc S4 Hierro ducti alta velocidad
chbor dfe freno,
Desbaste, Hierro Fundido isco de freno,
SBN850 95% 5~15 Metal Semiterminado Gris Blogue de motor,
Camisa de cilindro, etc o
o FnifoSE  Rollos '  PARAMETROS DE CORTE PARA REFERENCIA
Desbaste cero fundido de alta  Gong triturador
o . . p NGa0s .
e SBN900 90% 15-25 Ceramico oo miterminado Acergegisﬁgﬁgdneso Rodillo de rectificado,
\a) | T wll s etc

a;:j.l TR e p - Parametros de corte recomendados
had IR Desbaste Herro fndide cleato [ETTITNIAAE IR s Materiales para Proceso de -
SBN950 85% 15~25  Metal gl Kestatinidt e = O mecanizar mecanizado Velocidad de corte| Profundidad de B ancalEimnieT
Semiterminado P Rodillo revestido, etc Ve (m/min) e T ( )

.. Desbaste, . i~ Conjunto de buije, Hierro fundido de alta Desbaste 35-120 1-5 0.15-10
SBN600 75% 5~10 Ceramica o . inado Hierro dictil  Eje de transmision, etc dureza —
(Dureza:HRC35-68) T 60-200 <1 0.05-0.35
Continuo ) Engranajes,
~ 0, ~ 2 mi
SBH130 70~85%  1~2  Ceramica ligera intemupeion Acero endurecido Rodamientos,etc R Desbaste 50-150 1-5 0.1-0.5
>
T Huesilo de bolas, Eje de (Dureza =HRC45) Acabado 90-250 <1 005-0.35
55~60% =2 Metal 3 - Acero endurecido transmisién con rodamiento
3B51A0 ° Interrupcion media Engranajes, etc Desbaste 400-1200 1-5 0.211.0
= . Hierro fundido gris
- Huesillo de bolas, Eje de Acabado 600-1500 <1 0.05-03
SBH190  65~70%  1-~2 Metal Interrupcion pesada  Acero endurecido  transmision conrodamiento
= Engranajes, etc
S @ .
O’___é.'-‘ Sl Continuo N B g Huesillo de bolas, Eje de
O & SBH560  60~65% =2 Metal Interrupcion media cero endurecido - transmisién ¢ damient <
= & b |nterru$ion ligera B m!:lnlg?on(zj?er: ol | ( REFEREMCIAS DE PARAMETROS DE CORTE DE HERRAMIENTAS CBN >)

Huesillo de bolas, Eje de

Interrupcion media A durecid " A

N 0, s ' 2 r -

SBH570  65~70% 1~2 Metal Interrupcion pesada CEro enaurecido  transmision con rodamiento Materiales Dureza del Velocidad de corte Profundidad AvancoFr
Engranajes, etc componente m/min de corte/mm

Camisa de cilindro,

SBK130 90% 1~5 Metal  'nterrupcion Hierro fundido gris Blogue de motor. Hierro fundido gris HB170~HB300 500~2000 05~20 0.1~0.2
CORKIELC Buje de rueda, etc Hierro fundido de alta
' ez HRC55 80~300 05~5.0 0.1~1
o Interrupcion _ . Eje con rodamiento, -
SBK170 75% 1=2 Ceramica i Hierro ductil EJe de transmision con Acero endurecido HRC45~HRC68 80~200 <05 0.05~05

unidad de buje




CBN CUTTING TOOLS NAMING STANDARD ))

Cédigo Inserts Forma Angulo
S D Cuadrado 90°
- A Prv—— v V : Base Piramidal | Las cifras 135 indican que el angulo de la pirdmide es de 135°.
ou 60 Puede omitirse si el angulo de la pirémide es de 120°.
C 80° Por ejemplo: el modelo del inserto con &ngulo de pirdmide de 120° es
D S5 g \7 Longitud del filo de corte RCMX120700V.
Rombo A 5 lﬁ'sfz:'t“o Cp DS L T L Vo W R También puede escribirse como RCMX120700V120.
° |
e <> (Diamante) 75 3 () Q Q A g q . Debe indicarse claramente cuando el dngulo de |a pirdmide no es de
Para filo impar Para insertos con | — = ‘
M 86° Para filo par filo de acabado 397 | | - | 06 | — _03 el e uch pakalen) : 120°.
5 . T - o o T it _4 76_'_‘______; 08 | 1 1 04 db e Por ejemplo: el modelo del inserto con &ngulo de pirdmide de 135° es
35 Codigo|  altwradela |circuloinscrito| espesor | Codigo| alturadela circulo espesor (mm 50 | L I 4 05 it o RCMX120700V135
w O Triangulo de 80° punta(mm) (mm) (mm) punta (mm) __|inserito (mm) 55;5;' | 09 | 09 05 02 0.2 ’
viruta 60 | | | ! 06
H e) i 120° A 0.005 0,025 10,025 J ‘ 10005 | 005 :013| 0.025 G35 | OA | @7 | O | 131 | 11 | 04 | 06 04 a%
Hexagono i | 794 | 08 09 % | 1 07 Y : Base Cénica Y significa base conica. Las cifras 135 indican que el angulo del
80 | ] 08 . o
o @) Octagono 135° F | 0005 | 10013 | 10025 | K| 20013 |:005013| 20025 o R VL TR TR T ) 08 0.8 cono es de 135°.
5 3 | T 1 | ] Puede omitirse si el angulo del cono es de 120°.
p O Pentagono 108° 100 | ] ( 1 | 10 | 12 )
O e : C $0.013 10.025 $0.025 L | 10.025 $005- 013 | 10.025 ;‘;3 =13 15 | 12 !i = F . ;; - G Por ejemplo: el modelo del inserto con ngulo de cono de 120° es
5 ectangulo 90° 4 A
I15875] 16 15 | 27 15 RCMAT207006
A 85° H 10.013 +0.013 10.025 M ‘ 1008 - 1018 | +005- +013| 10.13 16.0 | 1977 | 16 20 2.0 También se puede escribir RCMX120700Y120.
8 —d Paralelogifamo 32 129‘:%5 ‘ 19 | 19 | a3 | ;3 24 24 | Sin embargo, debe indicar explicitamente cuando el angulo del cono
E 10.025 $0025 | 0025 | N : $008-1018 | 005 :013| 0.025 50 | 35 [ 3] | i 25 | = . no es de 120°.
N/K 55° = [ 254 | 25 | 25 : a Por ejemplo: el modelo del inserto con &ngulo de cono de 135° es
R O Circulo ~ G 10.025 $0.025 1013 U | 1013-+038 | 008- +025| 1013 ] | 31 RCMX120700Y135.

| 32 | | I— 2
. Seleccionar
Tolerancia TR

RECAMIX

Radio de Base Conica Piramidal

Forma del filo de Ancho de Anglo de Cantidad de
Espesor : ) -
corte chaflan (mm chaflan (mm filo de corte

. | e - . B ' F
Catigol  Angulo de despeje Codiga | Con o sin agujero Rompevirutas Dibujo Cédigo | Con o sin agujero Rompevirutas Dibujo | T { Cétigo [ Forma del filo de corte Dibujo N 1
L WRRNRS | \ : w W
N ; N Sin : B Sin E El espesor es la altura entre el fondo del inserto F Filo de corte afilado : N 2
0 Avellanado de | y el punto més alto del filo de corte - 1 N 3
| . Rompevirutas en °-90° en un solo Rompevirutas en T T Cédigo Dimensitin Cédigo Angulo
A ~3° R Sin un salo lado D H lado un solo lado @ ! Cidgo | Espesor (mm) | Codigo | Espesor (mm) g |t : 010 0.10 05 N v
VRN DU — . — - N 5‘
P Rompevirutas 0 o1 | .
B ls. i e Cj C e Sin Em . 1.59 06 6.35 T Condlclolg:aftlzsucon plana D 015 0.15 T » o 3
70°-80° en ambos Rompevirutas en [ 123 | 1.98 07 7.94 H
: 4 p 5
c ; o i D:D lados ambos lados @ | 1 1 3 Condici6n de filo con plano D 020 .20 15 15 aN 8
] 02 2.38 08 8.0 negativo y honing z
p E M Orificio redondo R"E":J';‘g?;en 117 ; . 025 0.25 20 20
e | e _ 5 . @ EI | T2 | 258 | 09| 952 o0 030 = E
c: G Rompevirutas en [jI:] i
D A= i ambos lados | 03| 318 | 10 [ 100 050 0.50 = -
£ — w Avellanado de Sin 0o | 3| 397 | 1| 1un T S
i b= 40°-60°en un solo S Concavo Cuadrado @ 04 | G 1 = oT 200 200
lad Rompevinitas en - 1 | .
F E | A aco un solo lado tﬁj | { {
—t W | 0s | 5.56 12 12.70
G S Q Avellanado de Sin lﬁj |
30 40°-60° en ambos e L Aargado @
|ados ompevirutas en E I
() v ambos lados
Para otros EIpUS se debe proporcionar el dioujo y mas L
X Jinformasion__ providsd o | SE PUEDEN SUMINISTRAR CHAFLANES PERSONALIZADOS SEGUN LAS ESPECIFICACIONES

DEL CLIENTE
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Serie de insertos PCBN solidos ))

Serie SNMN/SNGN (90°cuadrado)

Serie CNMN/CNGN (80° Rombo)

' ISO Sy s
SNMN090304 9 9.525 318 _ 0.4 CNMN0O90404 9 9.525 4.76 0.4
SNMN090308 i 9 1 9525 _ _3.18_ i 08 CNMNO09%0408 9 9.525 476 0.8
SNMN090312 9 9.525 318 12 CNMN090412 9 9.525 4.76 1.2
SNMN090404 9 9.525 476 04 CNMN120404 12 12.7 4.76 0.4
SNMN090408 9 9.525 476 0.8 CNMN120408 12 12.7 4.76 0.8
SNMN090412 9 9.525 476 12 $01020 CNMN120412 12 12.7 4.76 12 501020
$02020
SNMN120404 12 12.7 476 0.4 222222 | ENMNI2048 12 L2 f18 1f 503020
SNMN120408 12 12.7 476 08 S05020 CNMN120704 12 12.7 7.94 0.4 S05020
SNMN120412 12 127 476 1.2 CNMN120708 12 127 7.94 0.8
SNMN120712 12 12.7 7.94 12 CNMN120712 12 12.7 7.94 1.2
SNMN120716 12 127 7.94 16 CNMN120716 12 12.7 7.94 1.6
SNMN150716 15 15.875 7.94 16 SNMN150716 15 15.875 7.94 1.6
SNMN201020 20 20 10 20 SNMN201020 20 20 10 20
EIBFME
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@ SCBN TOOL.S B | SCBN TOOL
. ° .
Serie TNMN/TNGN (60° Triangulo) < e
- |
Serie RNMN/RNGN (Redondo) v
(&
- : ~ N\
-,
% i o
o - 2
S Estandar
TNMN110304 1 6.35 318 0.4
TNMN110308 n 6.35 318 08
ISO ) :
Estandar TNMN160404 16 9.525 476 0.4 502020
TNMN160408 16 9.525 4.76 0.8
RNMN060400 6 6.35 4.76 / TNMN160412 16 9.525 476 12
RNMN090300 9 9.525 318 /
MN0904 . 47 .
S ’ 752 j / Serie DNMN/DNGN (55° Rombo) o s
% - -
RNMN090700 9 9.525 7.94 / e — -2
/‘/‘\; \ /
RNMN120400 12 127 476 / AN T
A/ S e’
S02020 \%. /| L
RNMN120600 12 127 6.35 / 503020 A =
S05020
RNMN120700 12 12.7 7.94 /
S L Estandar
DNMN/DNGN
RNMN150700 15 15.875 7.94 / / ¢ 1.C(mm)
i DNMN110404 n 9.525 476 0.4
RNMN200800 20 20 8 /
DNMN110408 1 9.525 476 0.8
RNMN201000 20 20 10 / DNMN110412 n 9.525 4.76 1.2 502020
DNMN150404 15 12.7 4.76 0.4 503020
RNMN251000 25 254 10 /
DNMN150408 15 12.7 476 0.8
RNMN251200 25 254 12 / DNMN150412 15 12.7 476 1.2
DNMN150416 15 12.7 476 16

RISHME

SCBN TOOL

SCBN TOOL



&3 scBN TOOLS

SCBN TOOL

Serie SCGN (cuadrado de 90° con angulo de despeje de 7°) Serie WNMN/WNGN (Triangular de 80°) P S,
#* —
9'0 v o . \ y .S r :/j/c/ \
‘f’l‘c b /ﬁ \\
T " - g
L A
- -L- - ‘

ISO

m Estandar
WINMN/WNGN 9 1C(mm)
8 12.7 4.76 0.4

ISO

Estandar
SCoN I I T
PALmm) h— (mm) WNMNO080404
502020
SECNGID TS 0 VD =i 2l WNMNO80408 8 12.7 476 08
S03020

SEGNGG008 i %54 pdd 08 WNMNO80412 8 12.7 476 12
SCGN090312 9 9.525 318 12 S01020
SCGN090404 9 9.525 476 0.4 502020
SCGN090408 9 9.525 476 08 Serie RCMX/RCGX (Redondo con angulo de despeje de 79)
SCGN090412 9 9.525 4.76 1.2 e P

(| 4 »

|

| _o [}

3 v g
s ‘ L5
. o | ’
Serie RCMN/RCGN (redondo con angulo de despeje de 7") ¥ N
y S
7 -

- | omesn |
4 v RCVN
RCMX060400 6 6.35 476 /
RCMX060500 6 6.35 5.56 /
ISO m Eotande RCMX060600 6 6.35 6.35 /

s 6 /
RCMN060400 6 6.35 4.76 / RCMX090700 o I 9.525 794 / zg:gig
RCMN090400 9 9.525 4.76 / 502020 RCMX120700 12 12.7 7.94 / S1000%
RCMN090700 9 9.525 7.94 / S03020 RCMX151000 15 15.875 10 / $20020
RCMN120700 12 127 7.94 / 505020 RCMX191000 19 19.05 10 /

RCMN150700 15 15.875 7.94 / S RCMX201200 20 20 12 /
RCMN190700 19 19.05 7.94 / RCMX 251200 25 254 12 /
IS FAEl

SCBN TOOL SCBN TOOL
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PERSONAUZADOS

Serie RCMV /RCGV (Redondo con &ngulo de despeje de 79) V'ARIOS INSERTOS CBN SOUDOS ) )

Ofrecemos diversos tipos de insertos CBN sdlidos personalizados, tales cémo con
cavidad, orificio, wiper, rompevirutas, insertos para ranurado, etc.

¢ Ademas, podemos ofrecer servicio de recubrimiento en todo tipo de insertos CBN
: solidos

Con cavidad

I1SO ;
b(mm) Estandar
RCMV060400 6 6.35 476 / 0.8

\\ / \\
,/’ l\ //
503020 =
505025
S10025

520020

RCMV120700 12 12.7 7.94 / 2

RCMV151000 15 15.875 10 / 2

RCMV060500 6 6.35 5.56 / 0.8
RCMV060600 6 6.35 6.35 / 0.8
502020 |
RCMV090700 9 9.525 794 / 1
-

RCMV191000 19 19.05 10 / 2
RCMV201200 20 20 12 / 2
RCMV251200 25 254 12 / 2

Area de aplicacién

Acero duro, hierro fundido y acero aleado

SCBN TOOL %ﬁﬁggﬁ



&3 sCBN TOOLS

Brazed PCBN Insert Series

Serie CNGA (Rombo 80°)

({0)

CNGA120404-4N

i B

))

SN, |
Pl A 0
<€ Ly Y

D e o Y |
\% ‘_ e
@

|

Rimension

Estandar

CNGA120408-4N 12 12.7 476 516 0.8 501020
CNGA120412-4N 12 127 476 516 1.2 502020
CNGA120416-4N 12 127 4.76 516 16
Serie DNGA (Rombo 55°)
R S
-\.M_’,o T 'A/ ‘, ‘,.
T W el
. / <\ ) [ N
/ LA | a
\ 3 s/
x v | oy gl ||
o/ le—L .

5{0)

| Dimensisn |

DNGA150404-4N
DNGA150408-4N
DNGA150412-4N
DNGA150604-4N
DNGA150608-4N
DNGA150612-4N

15
15
15
15
15

12.7
12.7
12.7
12.7
12.7

476
4.76
6.35
6.35
6.35

5.16
516
5.16
5.16
5.16

0.8
1.2
04
0.8
12

S01020
502020

e SCBN TOOL

Serie TNGA (Tridngulo 60°) . .

%0 [\ NN
@ @ N\
- : A/'Vl‘; : '\‘ NN i =
® 4 \ "\,‘\ /‘V | Q
o < =
AT
W -

T Estand
i .ﬂﬂ-ﬂuﬂﬂ.m L

SCBN TOOL

TNGA160404-6N 16 9.525 476
S01020
TNGA160408-6N 16 9.525 476 3.81 0.8
S02020
TNGA160412-6N 16 9.525 476 3.81 1.2
Serie WNGA (Triangular 80°) < s,
.(/J/.O, ‘ N -
. fﬁ i \ = Ao
A Cst ) e LE
M ‘A ‘I8
= Shans NN
\¢/ iz L
.ﬂn ¢ 1.C(mm) S( m)
WNGA080404-6N
S01020
WNGAQ080408-6N 8 12.7 476 516 0.8
S02020
WNGA080412-6N 8 12.7 4.76 516 1.2
FHIBFME

SCBN TOOL



%S(TBN TOOLS =3 SCBN TOOL
Serie VNGA (Rombo 35°) Serie DNGA (Rombo 559)
” ¥ LS8y S 1.8
) /O & s %/O * h\
ot e ey ,,—V'
il =115 @ T Fe
bR ) ~~:__—"' - ‘ / a_,\,.:\yw/ | ‘ a
\& /] 1 e T 1 I
Vv 4 L > ,_3& /| L
«‘./ - >
T — .
Tipo Estandar ISO Estandar
VNGA160404-4N 16 9.525 476 3.81 0.4 ST DNGA150404-2N/4N 12.7
501020 DNGA150408-2N/4N 15 12.7 4.76 516 0.8
VNGA160408-4N 16 9.525 476 3.81 0.8 S01025 501020
02000 DNGA150412-2N/4N 15 12.7 4.76 5.6 1.2 501025
. ' 502020
NNCATE ORI © 9:525 L il B DNGAT50604-2N/4N 15 12.7 6.35 5.16 0.4 T
NGt Bharmiercorntbe oot ol DNGA150608-2N/4N 15 12.7 6.35 5.16 0.8
DNGA150612-2N/4N 15 12.7 6.35 5.16 1.2
PCBN Tipped Insert Series ))
. o o 0
- o Serie TNGA (Triangulo 609)
Serie CNGA (Rombo 80°) . . .
o \‘A' o A N
3 f,!p | 2. N DN e f”f,c ot R
b . \ \ & // \‘_‘ NN
é . RN ‘ a ‘ O ™ i N [ N
K e A - '( ¥| \f .“0 A N _I
\ \% / L 0" L L
\/ ———>
TNGA160402-3N/6N 9.525
CNGA120404-2N/4N . 501020
NIt oAl z. — e £ o e TNGA160404-3N/6N 16 9.525 476 3.81 0.4 o
CNGA120412-2N/4N 12 127 476 5.6 1.2 $02020 TNGA160408-3N/6N 16 9.525 M 28] g :8;822
T, " — P = . RI2E23 TNGA160412-3N/6N 16 9.525 476 3.81 12

SCBN TOOL SCBN TOOL
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Serie WNGA (Triangular 80°) N . Serie SCGW con angulo de despeje de 7°

5 -l 1T

- (//C‘ / N | I
ol %

, i N Y

‘ J “'; " i '\ | I (=1

S - \ g | A’

- oA A

“~sssnay V \,_t»

_ Esténdar

Estandar

l:.

SCGWO9T304-2N/4N 9.525 501020
WNGAOB0404-3N/6N 8 . a4, 5, .
501020 SCGWO9T308-2N/4N 9 9.525 397 44 08 S01025
] 501025 502025
WINGASEEABSSShION i 8= L0 ki pe 502020 SCGWO9T312-2N/4N 9 9.525 3.97 44 1.2
WNGA080412-3N/6N 8 12.7 4.76 516 1.2 02023
Y ; : o
Serie CCGW (Rombo 80° con &ngulo de despeje de 7
< s
» v [
9‘ 28 L ATy Y [ Fe
‘ N a
Serie VNGA (Rombo 35°) o o N 1
. 'i‘ e« & >
"%{'O ( & oSy

[T &

S Estandar
Y e L

CCGWO040102-2N
CCGWO040104-2N 44 4.3 1.8 285 0.4

_ . CCOW050202-2N

P¢®

6 6.35 238 28 0.2
Estandar
m o rCmm w6 em  Lam | 20 04
VNGA160402-2N/aN . CCGW060208-2N 6 6.35 2.38 28 0.8 501020
501020 ) 501025
VNGA160404-2N/4N 16 9.525 4.76 381 0.4 501025 CESNIOTE022N 2 2,58 AT i Uz 02020
: ' CCGWO09T304-2N 9 9.525 397 44 0.4
VNGA160408-2N/4N 16 9.525 4.76 3.81 0.8 502020 502025
502025 CCGWO9T308-2N 9 9.525 3.97 44 0.8
VNGA160412-2N/4N 16 9.525 4.76 381 12
CCGWI120404-2N 12 127 476 55 0.4
CCGWI120408-2N 12 12.7 476 55 0.8
CCGWI20412-2N 12 12.7 476 55 12

SCBN TOOL SCBN TOOL
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@ SCBN TOOLS SCBN TOOL

Serie DCGW (Rombo 55° con angulo de despeje 7°) Serie VCGW (Rombo 35° con angulo de despeje 7°)

P

A A~ i |
-

5/

| pimemsin [
-IWIWW -

DCGW070202-2N =S

| _ VCGWI10302-2N 6.35
BEGW070204-2N u 6.35 2.38 28 0.4 VCGW110304-2N 1 6.35 3.18 28 0.4
Pty 501020
DCGW070208-2N / 6.35 2.38 28 08 501025 VCGW110308-2N 1 6.35 3.18 2.8 08 501025
DCGWI1T302-2N 1 9.525 3.97 44 0.2 502020 I vecwizgionmn 7 o152 Ao ia o 502020
$02025 ‘ ' : ' $02025
RECMILIGE: 2h ” 22 S L o2 | VCGWI160408-2N 16 9.525 4.76 4.4 0.8
DG 505-20 [l se2 Sk i e VCGWI160412-2N 16 9.525 4.76 4.4 12

Serie TCGW (Tridngulo 60° con dngulo de despeje 7°)

Serie VBGW (Rombo 352 con angulo de despeje 7°)

4 o # L]

Y a y < N !
“s\ r ‘V'Av" | A ».»‘ A ﬂ | I
¥ E > %a | - 5 >

| pimemsisn | 150 _ Estandar
ISO Estandar
11 6.35 3.18 2.8 0.2

K CEE ) KT

TCGW090204-3N SR
VBGW110302-2N
— — TCGWO090208-3N 9 5.56 238 25 0.8
VBGW110304-2N 1 6.35 318 2.8 0.4
501020 TCGW110202-3N 1 6.35 2.38 28 0.2 501020
VBGW110308-2N r 35 318 28 0.8 e | Eohias
TCGW110204-3N 1 6.35 2.38 28 0.4
VBGW160402-2N 16 9.525 4.76 44 0.2 502020 502020
- 502025 TCGW110208-3N 1 6.35 238 28 0.8 502025
VBGW160404-2N 16 9.525 4.76 4.4 0.4 |
TCGW16T304-3N 16 9.525 3.97 44 0.4
VBGW160408-2N 16 9.525 4.76 4.4 0.8 | i
TCGW16T308-3N 16 9.525 3.97 44 0.8
' o
SCBN TOOL E'g ' R

SCBN TOOL
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&3 SCBN TOOLS 1

Serie TPGW (Tridngulo 60° con dngulo de despeje de 11° Expresion del codigo ISO de portaherramientas de torneado externo indexable
< rs-_
y - ‘ ne "b N % press plate type
§ %\ N = £ O 5
. ’N i ¥ w R h-=|

La | AN F¥e —/ - o
e — AN A N | ~ et
> I g | |E e T
’ levev type S lo—]-ol

(1]
il w | Lo AN

i
i

= L Emmmer 1 mowtes JERS
screw type h=hl
Lo | o1cmm) | s | o dinm | ) | = | |l =
N 6.35 3.18 33 0.4

13
55°* 35 o o . o
TPGW110304-3N : : GESEAED
TPGW110308-3N 1 6.35 218 23 0.8 Tipo de sujecion Tipo de inserto Altura de la barra Ancho de la barra Longitud del filo de corte
TPGW160304-3N 11 9.525 318 4.4 0.4 501020
501025
TPGW160308-3N 16 9.525 318 4.4 0.8 502020
TPGW16T304-3N 16 9.525 397 4.4 0.4 502025
TPGW16T308-3N 16 9.525 397 4.4 0.8 Tipo | it o e Longitud de la herramienta
o o A 32
TPGW16T312-3N 16 9.525 3.97 4.4 12 o> X | = ﬂ: [/ L B | 40
e 3 c S0
B G D‘E E A o) 60
L -— E 70
90 90 1075 ‘5 R F 80
J 110
PORTAHERRAMIENTAS DE TORNEADO i c H l\\ : V7777 T i
4 93 75° 95 ~lle- 7t 140
EXTERNO PARA INSERTOS CBN SOLIDOS UU T éi c i e
— L N 160
10 PSS 4 == I =y
63 117.5° e D R 200
< s 250
-
017, = | DR
w | & | ns - (. O
7] K Tﬁ o R Y[ 500
S T v - ;ll X ml

M Tipo compuesto P Tipo palanca S Tipo de tornillo

@ Tipo de sujecion @ Tipo de inserto @ Tipo de portaherramientas
@ Angulo de despeje primario @ Direccion de corte @ Altura de la barra
@ Ancho de la barra @ Longitud del portaherramientas @ Longitud del filo de corte

SCBN TOOL %ﬁqggﬁ
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Portaherramientas externo para inserto CBN sélido ))
Portaherramientas lateral para inserto CBN soélido redondo Portaherramientas central para inserto CBN redondo

=l
‘ , [ .
Aplicacion ‘BEE 5 ! ) { icacié = ==
| x & T et [EEe A T . o )
~ [ Il v ‘--’ k* - S | _JJ.
} = . > um— o ,j
oo | omemsien | e - | omemien | o
CRGNR/L2020M09 20 30 20 150 RNMNO9 CRDCN2020M09 20 30 20 150 RCMNO9
CRGNR/L2525M12 25 30 25 150 RNMN12 CRDCN2525M12 25 30 25 150 RCMN12
CRGNR/L3232P15 32 35 32 170 RNMN15 CRDCN3232P12 32 35 32 170 RCMN12
CRGNR/L4040520 40 38 40 250 RNMN20 CRDCN4040S15 40 38 40 250 RCMN15
CRGNR/L5050T25 50 38 50 300 RNMN25 CRDCNS5050T15 50 38 50 300 RCMN15

Portaherramientas central para inserto CBN redondo Portaherramientas curvo para renurado

1F . .
_ {1 1 ¢ T T F
—— 1] : T =
Aplicacién } . o —x-—n
| Aplicaci6 0= ¢ B S0 : " - | Aplicacién | e ;
<> G I ] - - <> 3 u ]
. ) ] L
Tipo Inserto Tipo Inserto
CRDNN2020M09 20 30 20 150 RNMNO9 CRDCN2020M06 20 30 20 150 RCMX06
CRDNN2525M12 25 30 25 150 RNMNI2 CRDCN2525M09 25 30 2 150 RCMX09
CRDNN3232P15 32 35 32 170 RNMNIS CRDCN3232P12 32 35 32 170 RCMX12
CRDNN4040520 40 38 40 250 RNMN20 CRDCN4040S15 40 38 40 250 RCMX15
CRDNN5050T25 50 38 50 300 RNMN25 CRDCN5050T19 50 38 50 300 RCMX19

SCBN TOOL SCBN TOOL
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Portaherramientas curvo para ranurado Portaherramientas central para inserto CBN sélido cuadrado
il |
g Wm N Ei E
r Aplicacion
KL e G| >

oo m inserto Tipo m inserto

{ Aplicacion

_I
|
|
=
1
|
4

—a—d

CRDCN2020MO06 RCMXO06 CSDNN2020MO09 SNMNO9
CRDCN2525M09 25 30 25 150 RCMX09 CSDNN2525M12 25 30 25 150 SNMN12
CRDCN3232P12 32 35 32 170 RCMX12 CSDNN3232P12 32 35 32 170 SNMN12
CRDCN4040S15 40 38 40 250 RCMX15 CSDNN4040S15 40 38 40 250 SNMNT15
CRDCN5050T20 50 38 50 300 RCMX20 CSDNN5050T20 50 38 50 300 SNMN20

Portaherramientas a 95° para inserto CBN sdélido tipo C Portaherramientas a 45° inserto CBN sélido cuadrado

{ S | -1 i
¥ ) [__APlicacién ] ] ¢ d i

—— !

" m inserto = “ inserto

h

[ Aplicacién] [% ¢

CCLNR/L2020M09 CNMNO9 CSSNR/L2020M09 SNMNO9
CCLNR/L2525M12 25 30 25 150 CNMN12 CSSNR/L2525M12 25 30 25 150 SNMN12
CCLNR/L3232P12 32 35 32 170 CNMN12 CSSNR/L3232P12 32 35 32 170 SNMN12
CCLNR/L4040S12 40 38 40 250 CNMN12 CSSNR/L4040S15 40 38 40 250 SNMN15
CCLNR/L5050T12 50 38 50 300 CNMN12 CSSNR/L5050T20 50 38 50 300 SNMN20

SCBN TOOL Ec'rgqqo‘gﬁ
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Portaherramientas frontal a 75° para inserto CBN sélido cuadrado Portaherramientas a 83° para inserto CBN sélido cuadrado

[Aplicaci()n [ < HA — " l [Aplicacién I} f EL :[ i

,ii L E I

Tipo “ Inserto Tipo Inserto
-—- compatibi -—- compativi

CSKNR/L2020M09 150 SNMNO9 CSXNR/L2020M09 150 SNMNO9

CSKNR/L2525M12 25 30 25 150 SNMN12 CSXNR/L2525M12 25 30 25 150 SNMN12

CSKNR/L3232P12 32 35 32 170 SNMN12 CSXNR/L3232P12 32 35 32 170 SNMN12

CSKNR/L4040S15 40 38 40 250 SNMN15 CSXNR/L4040S15 40 38 40 250 SNMN15

CSKNR/L5050T20 50 38 50 300 SNMN20 CSXNR/L5050T20 50 38 50 300 SNMN20

Portaherramientas a 75° para inserto CBN soélido cuadrado

Portaherramientas a 95° para inserto CBN sdlido tipo D

SR s

Aplicacién P I 3 Ve
| Aplica ] ] é:{ u ) ] | Aplicacién E

Tipo

‘
I
—n

Inserto
compatible

CSRNR/L2020M09 20 30 20 150 SNMNO9
CSRNR/L2525M12 25 30 25 150 SNMNT2 CDLNR/L2020MT1 20 30 20 150 DNMNT1
CDLNR/L2525M1 25 30 25 150 DNMNTI
CSRNR/L3232P12 32 35 32 170 SNMN12 /
CDLNR/L3232P11 32 35 32 170 DNMNT!
CSRNR/L4040S15 40 38 40 250 SNMN15
CSRNR/L5050T20 50 38 50 300 SNMN20

SCBN TOOL Ec%’ggy
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Portaherramientas externo a 95° para inserto CBN sélido tipo W

—

ol —
Aplcacién| B4 e

m nsero

CWLNR/L2525M08 WNMNO8

CWLNR/L3232P08 32 35 32 170 WNMNO8

Consideraciones para la instalacién del inserto

@ Limpiar detenidamente la hoja vy la
ranura de montaje

Verificar la integridad y el desgaste
de la almohadilla

Comprobar que la aimohadilla de montaje
del inserto esteé correctamente ajustada

Verificar que la superficie de
presion de la placa esté plana

Cambiar periodicamente la almohadilla,

Asegurdrse de que el inserto . _
la placa de presion y tornillos

quede ajustado a la ranura de
posicionamiento

Mantener el voladizo del
portaherramientds dl minimo posible

Evitar el uso de insertos desgastados

@
04
06,
08,

Prohibido detener lad maquind bruscamente antes de que la punta del inserto
salga completamente de la pieza durante el corte

060 66

SCBN TOOL

SCBN TOOL

( ( Soluciones de herramientas de corte para discos de freno ) )

Imagen de insertos CBN comunes para discos de freno

- A
assn

Ny

¢ CNGL1204 ¢ CNGX1204 ¢ CNGN1204 ¢ CNGS1204
¢ CNGL1207 o CNGX1207 ¢ CNGN1207 ¢ CNGS1207
\./ \ ./) \.// (\‘/’
¢ SNGN1204 ¢ SNGS1204 ® SNGX1204 o SCGN0904
¢ SNGN1207 ¢ SNGS1207 ¢ SNGX1207 ¢ SCGN0904W

Parametros de corte recomendados para el mecanizado de discos de freno

Desbaste 400~600

Acabado 500~700 0.5 <0.2

RS

SCBN TOOL



&3 sCBN TOOLS

APLICACION INDUSTRIAL )}

Can mas de 10 afias de experiencia, SBN TOOLS ha investigada
numerasas gradas de CBN espedificas para diferentes industrias.
Podemos ofrecer soluciones integrales para mecanizado de hierro
fundido y acero endurecido en diversos sectores industriales.

Zona de mecanizado: ranura, alesado interno y cilindro
Proceso: torneado, ranurado y mandrinado

Ofrece larga vida util y alta eficiencia, con una mejora significativa en la
rugosidad superficial en comparacion con los insertos de carburo recubiertos.

CASO DE APLICACION )»)

Mecanizado de discos de freno de hierro fundido

Mecanizado de cilindro de compresor de aire de hierro fundido gris

Insertos CBN sdlidos CNMN
Zona de mecanizado: superficie frontal, cilindro y alesado interno
Operacion: torneado de desbaste Do Zona de mecanizado: superficie frontal

Insertos PCBN soldados WNGA

Especialmente adecuado para deshaste, la sobremedida puede alcanzar hasta 3mm
Insertos CBN solidos SCGN

Zona de mecanizado: superficie frontal, cilindro y alesado interno

Operacion: mandrinado de desbaste y acabado

Con mas filos de corte, es una opcién mas economica que ademas ofrece un
rendimiento estable y una alta precision.

®©® ©@©® ©® ® ®®

Operacion: torneado de acabado

®

Mejora la eficiencia de trabajo en comparacion con los insertos de carburo

recubiertos

Mecanizado de tambores de freno de hierro Mecanizado de brida de hierro fundido

fundido

Insertos PCBN soldados WNGA y SNGA
Zona de mecanizado: superficie frontal y cilindro

@ Insertos CBN solidos CNMN y WNMN

® Zona de mecanizado: alesado interno y cilindro Operacién: torneado de desbaste y acabado

® Operacién: torneado de desbaste y acabado Pueden utilizarse con margenes de corte amplios y permiten obtener una superficie de alta

calidad.

@ Puede realizar tanto el deshaste como el acabado con un solo inserto,

sin necesidad de cambiar la herramienta de corte

@nmmﬂ
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Mecanizado de acero al manganeso alto

Mecanizado de componentes para bombas

@ Insertos CBN solidos SNMN

@® Zona de mecanizado: cilindro

® Operacion: torneado de desbaste (con sobremedida de 5 a 8 mm) y proceso de
acabado

@® Desarrollado especificamente para operaciones de desbaste; permite eliminar grandes

sobremedidas en una sola pasada, sin necesidad de cambiar la herramienta al pasar al
@® Insertos CBN sélidos CNMN,SNMN y RNMN

proceso de acabado, mejorando significativamente la eficiencia.
@® Zona de mecanizado: carcasa de bomba, impulsor, alesado
interno y superficie frontal

® Operacion: torneado de desbaste (con sobremedida de hasta
3mm) y acabado

@® Desarrollados especificamente para procesos de mecanizado de Mecanizado de husillos de bolas

trabajo pesado, capaces de soportar operaciones de torneado con
interrupciones severas

Insertos CBN solidos SNMN
Zona de mecanizado: ranuras del husillo de bolas
Operacion: torneado de desbaste

Primeros en utilizar insertos CBN sélidos para el mecanizado de ranuras, lo

. 3 que mejora la eficiencia de trabajo y reduce los costos de produccion.
Mecanizado de rodillos

Mecanizado de rodamientos de acero endurecido

® Insertos CBN sélidos RNMN, RCMX

® Zona de mecanizado: cilindro y ranuras

® Operacion: torneado de desbaste (con sobremedida de hasta
@ Insertos CBN solidos RCMX
8mm) y acabado
® Zonade mecanizado: pista de rodamiento

@ Desarrollados especificamente para el mecanizado de rodillos de

@® Operacion: torneado en duro y desbaste
distintos materiales, con capacidad para soportar procesos de torneado

@® Permite sustituir el rectificado por torneado, obteniendo una excelente

con interrupciones severas

rugosidad superficial (Ra < 0,8) y mejorando la eficiencia en mas de 5 veces.

@nmmﬂ
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Mecanizado de engranajes de acero endurecido Parametros de corte recomendados por SCBN TOOLS para diferentes componentes

Velocidad de Profundidad
corte m/min | de corte/mm

Avance/Fr

Componente Materiales
Insertos PCBN CNGA y TNGA

Zona de mecanizados: alesado interno

Engranaje 20CrMnTi HRC58~HRC65 100~320 0.1~0.5 0.05~0.2
Operacion: torneado de acabado
Rodamientos GCr15 HRC55~HRC65 100~220 0.1~0.5 0.05~0.2
Con estos insertos se mejora la vida util de la
herramienta y la eficiencia del proceso, ademas de
obtener una excelente calidad superficial. Engranajes de 40CrMo HB310~HB360 40~120 0.5~5.0 0.2~1.0
gran tamafo
18CrNiMo HRC55~HRC62 60~120 0.3~1.0 0.1~0.3
Rodamientos
oy 42CrMo HRC55~HRC62 80~220 0.2~2.0 0.1~0.5
giro
500~1200 0.2~0.5 0.1~04
Disco de freno
400~1200 0.5~3.0 01~04
® Insertos PCBN CNGA yDNGA HT250 HB220~HB260 350~1200 0.2~0.5 0.1~0.4
Tambor de freno
® Zona de mecanizado: superficie frontal 280~1200 0.5~3.0 01~0.4
@® Operacion: torneado de acabado YSTE—
500~1200 0.3~2.5 0.2~04
® Con altavelocidad de corte (Vc = 800-1500 m/min), se de compresor
puede triplicar la eficiencia del proceso y obtener una
superficie de excelente calidad. Camisa de Hierro fundido HB180~HB260 500~800 0.1~0.3 0.1~0.2
cilindro con boro
HB180~HB260 150~500 0.3~1.0 0.1~0.3

Hierro fundido con

Rodillos alto contenido de HSD78 30~50 1.0~8.0

niquel y cromo

Hierro fundido con

alto contenido de HSD75 30~45 1.0~10.0
Insertos PCBN TNGA 1604 para el mecanizado de juntas homocinéticas cromo
Acero fundido con
alto contenido de HSD75 20~60 1.0~10.0
cromo
0.5~1.5
Acero rapido HSD88 30~60 0.3~3.0
Bomba de lodos
® : At Semiacero con alto
Zona de mecanizado: cilindro contenido de carbono HSD70 45~80 1.0~10.0
@ Operacion: torneado con interrupciones severas Hierro fundido
@ Ofrece una larga vida Util de la herramienta y una buena calidad blanco HSD67 40~-60 10-10.0
A ] s : v Hierro fundido
superficial incluso bajo condiciones de corte interrumpido pesado b]émco undi HRC50~60 50~100 0.5~4.0 0.2~05
Cono triturador Acero di HB300~500 80~200 0.5~8 0.2~05

manganeso alto

@mamm
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