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COMPARACION DE PROPIEDADES Y CAMPOS DE APLICACION

DURE ZA DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE
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SUBCLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE

4ff NO ALEADOS
ACEROS AL CARBONO

BAJA Y HEDIANAMENTE ALEADOS

~ AL MOLIBDENO

ACEROS RAPIDOS HSS. AL TUNGSTEND
PULVIRETALURGICOD

CONVENCIONAL (SIN RECUBRIMIENTO)

HETALES DUROS CON RECUBRIMIENTO (INMPLANTACION IONICA)
HEZCLADOS CON CERANICAS “CERMET"

— CERAMICAS PURAS-&&]203
OXICERANICAS
CERANICAS MEZCLADAS#*A] 203+T1 R+T1C+Zr02

CERAMICAS
S1 N3 +A1,0,+Y,0,
(NITRURO DE SILICE SIsNg

NO OXICERAHICAS
-\\ﬂITRURU DE BORO CUBICO CBHN

HONOCRISTALINOS
DIAMANTES
POLICRISTALINOS
LA NITRURACION DE LOS ACEROS PARA HERRAMIEMTAS forsar una zona superficial llasada compuestos
(Mitruros de Hierro) y otra zona de difusidn que
Iaeoriancia del Proceso sirve para aumentar las propiedades mecdnicas de

las herranientas. Ver figura 1.2- .

Se puede Llograr un sayor rendimiento y mejor
cosportasiento al desgaste si las herramientas de
corte fabricadas en aceros aleados, se someten
posteriorsente 8l tratamiento térmico normal
convencional, al proceso de Nitruracidn en sales
(PROCESO  TEMIFER), que comsiste en 13
introduccidn de Nitrdgeno en la red cristalina del
saterial a teaperaturas entre 500°C y S80°C para Fig. 1.2 Capa Witrurada
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Fig. 1.3 Diagramas de Revenido

Se recomiends que los aceros seleccionados para
tal fin tengan curvas de revenido largas, es decir
que las tesperaturas a las cuales se logra su
sdxing dureza de trabajo, esten ensarcadas dentro
de las  tesperaturas de
aproxinadasente de 500°2 580°C con esto se evita

pérdidas de dureza Las

“Nitruracidn”,

distorsiones vy en

herranientas tratadas.

Los aceros propios para este proceso, después del
tesple y revenido norsal, son la totalidad de los
aceros rdpidos, tipo My T; los aceros para
trabajar en caliente tipo H y 2lgunos aceros del
tiro Ledeburiticos, tipo D con aleaciomes de
solibdeno (Mo) Tungsteno (W) o Cobalto (Co) puesto
que estos elesentos le proporcionan al acero
grandes propiedades de resistencia en caliente y

al revenido. Ver figura 1.3 -.

Yentajas que se obiienen con este erocedimiento

2. Ausento de (a3 dureza superficial=1030 H.V.

b. Buenas propiedades de deslizamiento disminuyen-
do con esto el coeficiente de friccidn en el
sistema de corte (herramienta viruta).

t. Se experisenta una disminucidn de las fuerzas
de corte por el efecto mencionado en el punto
b.

d. Mejora la tenacidad y la resistencia a L2
fatiga de las herrsaientas.

e. La zona de compuestos como La de difusidn
sejora la resitencia al revenido.

Las propiedades y ventajas arriba sencionadas se

pueden mejorar si en vez de Mitruracidn se realiza

Boruracidén. La fis. 1.4 y el cuadro adjunto
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svestran valores obtenidos practicando varios
procesos sobre un acero de herramientas.
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Fig. 1.4 Distancia de la superficie en milimetros
I PROCESD PARA Ac K190 I HITRURAR POR GAS 1 TENIFER 1 IOMITRURAR I BORIRAR I
I I I I I I
1 I 1100 C/15 minstos 1 1100 C/15 ainutos I 1070 C/25 minetos I 1070 C/25 minwtos I
I TEWPLAR I bado calieate I baio caliente I W2 eafrissiento 1 M2 eafriamieato I
I I I I 1 I
I REVEMIR 1 540°C/ 1h/2x I S80°C/IWkx I 500-520°C Wl 1 520°C/2h/3x I
I I I I I I
I I 1 I 1 I
I TRATANIENTO DE OIFUSION I S00°C/48h 1 570°C/30 ninutos [ 470°C/2¢h I B50°C/1.5h I
I I I I I 1
I I I I I I
1 PROFUMDIDAD DE LA DUREZA 1 150 milesisas de sal 180 milésisas de sal 170 milésisas de sal 280 milésisas de mal
I I I I I I
I I I I I I
I DUREZA EM WUCLED HV0.2 I 80 I 630 I 800 I 80 I
I I 1 | I I
I [ I I I I
I DUREZA SUPERFICIAL #V0.2 I 1350 I 1030 I 1300 1 1630 I
1 I I I I
I I I I I I
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Fig. 1.5 Procedisiento para tratar herrasientas
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(Tratamiento pars un acero N2)
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