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NUEVO SISTEMA DE CATALOGOS

COMO REEMPLAZAR LOS CATALOGOS DE NUEVOS
PRODUCTOS EN LA CAJA DEL CATALOGO GENERAL

CATALOGO
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NOTAS:
1 Los Nuevos Productos 2022-1 - N031 estan integrados en los Nuevos Productos 2022-2 - N032.

2| |os Nuevos Productos 2023-1 - N033 estan integrados en los Nuevos Productos 2023 - N034.
3| Los Nuevos Productos 2024-1 - N035 se integraran en los Nuevos Productos 2024 - N03é.

V] Los catalogos anuales de Nuevos Productos (ej, N032, N034, etc.) complementaran la caja
del CATALOGO GENERAL vigente.

El catalogo de Nuevos Productos que termina en -1, se puede desechar después de publicar el catalogo
de Nuevos Productos anual.

TRANSICION DEL CATALOGO GENERAL ACTUAL
AL NUEVO

CATALOGO CATALOGO
GENERAL GENERAL
+ S8 it =
€009 €010

- A_)/"” — " — ‘\'\-,\ FA&_4—~""H

NOTAS:

V] Los catalogos anuales de Nuevos Productos (ej. N032, N034, etc.) se fusionaran en el nuevo
CATALOGO GENERAL.



NUEVOS PRODUCTOS
2024-1

NUEVOS PRODUCTOS Y AMPLIACIONES DE GAMA

Desde Mitsubishi Materials estamos constantemente centrados en las necesidades especificas del cliente para
cumplir mejor con los desafios de la industria metalurgica. Este catdlogo muestra todos los nuevos productos
y ampliaciones de gama de las herramientas DIAEDGE para torneado, fresado y taladrado.

ACTUAL, INNOVADOR, COMPETITIVO

NOTAS: Este catalogo de novedades 2024-1 (N035) complementa el catalogo general C009,

junto a los catalogos de novedades 2022-2 (N032) y 2023 (N034).

Este catalogo contiene todos los productos nuevos y ampliaciones de gama que han sido lanzados
tras la impresion de los catalogos N032, N0O34 y C009.

Nos reservamos el derecho a realizar cambios en cualquier articulo en comparacién con la informacion e
ilustraciones que aparecen en este catalogo, por ejemplo, cambios relacionados con datos técnicos, material
suministrado y aspecto exterior. Todas las dimensiones estan expresadas en milimetros.

Puede encontrar la Gltima version de este catalogo en nuestra website: www.mmc-carbide.com
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INDICE

HERRAMIENTAS DE TORNEADO

MV9005
202310 Nueva calidad con recubrimiento CVD que supera todos los estandares actuales en el mecanizado
de super aleaciones termorresistentes.

GAMA DE ROSCADO MMT 2 ’I
2024-1  El rompevirutas tipo AG se anade a la gama de rompevirutas 3-D de precision de clase M.
La calidad MP9025 ahora esta disponible. Ampliacion de las gamas de VP15TF y VP20RT.

CALIDAD MCé6100
2023 Ampliacion de la gama de placas de corte ISO positivas de torneado para varias aplicaciones
desde la MC6115 para mecanizado de alta velocidad hasta la MC6125 para aplicaciones en
general.
GY
2023 Ampliacion de la gama de portaherramientas mono bloque GY para el mecanizado de precision de piezas pequenas.
2022-2  Placas GY de 1.2 mm y portaherramientas monoblock para el mecanizado de precision de piezas pequenas.
Placas GY de 1.5 mm/2.0 mm/2.5 mm/3.0 mm con 8°y 15° de angulo de avance.
MP/MT9000
2023 Placas de corte ISO para torneado de materiales dificiles de cortar
Ampliacion de la gama de placas ISO negativas de precision con rompevirutas FSy LS

NO034

NO34

NO034

MP/MT9000
2022-1  Placas ISO para el torneado de materiales dificiles de cortar.
Calidad de PVD MP9025, placa positiva de 7° para el torneado ISO-S.

N032

MS7025/ MS9025

2023 Ampliacion de la gama de placas de corte ISO positivas para torneado de piezas pequenas. o

MS7025

2022-2 Calidad de PVD para el mecanizado de alta precision de piezas pequenas en aceros inoxidables. e

CALIDAD MC5100
2023-1  Calidad recubierta de CVD para el mecanizado de fundicion. Ideales para el mecanizado de alta
velocidad y de corte interrumpido.

NO34

BC8220

2022-1  Calidad PCBN para torneado general de aceros endurecidos. Nuevo rompevirutas BR para un
excelente control de las virutas en los procesos de acabado, eliminando capas carburizadas
en el mecanizado con altas cargas y de capa dura a blanda de hasta 1 mm ap.

GW PORTAHERRAMIENTAS MONOBLOCK
2022-1  Ampliacion de la gama GW con portaherramientas monoblock y placas de anchura 2.39 mm
Diferentes rompevirutas con angulo de avance disponibles en 5°y 8°.

N032

N032


https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
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HERRAMIENTAS INTEGRALES DE FRESADO DE METAL DURO

2024-1

2023

2022-1

2023-1

2022-2

2022-1

2022-2

GAMAVQ 37
VQ4MVM - Maxima versatilidad de herramienta. Una misma herramienta para procesos de mecanizado
en rampa, ranurado, desbaste y acabado lo que se traduce en un nuevo nivel de rendimiento.

VFR

VFR4MB - Mecanizado de acabado de alta eficacia para materiales endurecidos. o
VFR

Ampliacion de la VFR2XLB - Excelente para aplicaciones de acabado de cajeras profundas. e
GAMA MP

MP3C - Para un mecanizado de chaflanes altamente efectivo proporcionando ademas una larga o

vida Gtil de herramienta.

GAMAVQ
VQJCS/VQLCS - Nueva fresa con rompevirutas y paso de hélice irregular. a3

VQN4/6MVRB - Fresas téricas para mecanizar aleaciones con base de niquel (Ni).
iMX
iMX-C6HV-C - Torica con agujero de refrigeracion central, 6 hélices variables. 05

HERRAMIENTAS DE FRESADO CON PLACAS INTERCAMBIABLES

2023.10

2024-1

2024-1

2023

2023
2023-1

2023-1

GAMA MV1000 45
Estableciendo un nuevo estandar en la vida (til de las herramientas.

GAMA AHX 72
Nuevo sistema de rompevirutas con XC5010.

MX3030 1 O 9

Nueva calidad de cermet para un amplio rango de aplicaciones.

FMAX
FMAX-MB - Platos de fresado de paso ancho para procesos de mecanizado mas eficaces o

de piezas pequenas y con baja rigidez.

GAMA WWX

WWX200 - Ampliacién del rango de placas de corte disponibles con rompevirutas tipo -L e
WWX200 - Un nuevo nivel de versatilidad.

Fresa frontal de alto rendimiento para el mecanizado a 90° con nuevas placas de corte trigonas

de doble cara méas pequenas (09).

WWX400 - Ampliaciéon de la gama con el rompevirutas M.

Se incluyen grandes radios de la punta (RE 1.6/2.0mm]) y ademas las nuevas placas tipo wiper.

AXD
AXD4000 - Nuevo plato roscado de fresado para el mecanizado de alta velocidad T

de aleaciones de aluminio y titanio.


https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034

2022-2
2022-1

2022-1

2023

2022-2

2022-2

2023

WSF406W

Novedad - Rompevirutas My Wiper.

Placa de doble cara con geometria positiva para una baja resistencia al corte.
Corte de alta eficiencia para fundicion.

AJX
Nuevos formatos de fresa: Frontal, cabeza roscada y de mango con paso ultra-fino.
Ampliacion de la gama de fresado multifuncional.

HERRAMIENTAS PARA TALADRADO

DFAS
Brocas de metal duro de punta plana.
Brocas de alto rendimiento para multiples aplicaciones

DSAS
Se amplia la gama con nuevos tamanos de brocas de metal duro con refrigeracién interior
para materiales termorresistentes.

MINI DVAS
Gama de brocas de metal duro TRISTAR.
Rapidez, fiabilidad y precision.

HERRAMIENTAS MPLUS

415SD
Primera recomendacion para mecanizado de alto avance de aleaciones de titanio.
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https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
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MV9005

CALIDADES RECUBIERTAS DE CVD QUE SUPERAN LOS
ESTANDARES ACTUALES EN EL MECANIZADO DE SUPER

ALEACIONES TERMORRESISTENTES

Para obtener mas informacion... '

= B2
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* www.mhg-mediastore.net
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MV9005

CALIDADES RECUBIERTAS CON CVD QUE SUPERAN TODOS LOS
ESTANDARES ACTUALES EN EL MECANIZADO DE SUPER ALEACIONES
TERMORRESISTENTES

RESISTENCIA AL DESGASTE AVANZADA

Mediante la adopcién de la recién desarrollada tecnologia de recubrimiento rica en Al (Al-Rich), un revestimiento
de (ALTiJN con una alto contenido de Al para una dureza extrema, se mejora notablemente la resistencia a la
oxidacion, lo que se traduce en una excelente resistencia al desgaste.

EXCELENTE RESISTENCIA A LA SOLDADURA

Superficie lisa.

EXTRAORDINARIA RESISTENCIA AL DESGASTE

Nuevo recubrimiento rico en Al (Al-Rich).

ELEVADA RESISTENCIA A LAS MICRORROTURAS PARA
UN MECANIZADO ESTABLE

Nueva capa de adhesion.

««e« EXCELENTE RESISTENCIA A LA DEFORMACION PLASTICA

Sustrato de metal duro extremadamente duro.

Y

Representacion grafica
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MV9005

CALIDADES RECUBIERTAS CON CVD QUE SUPERAN TODOS
LOS ESTANDARES ACTUALES EN EL MECANIZADO DE SUPER
ALEACIONES TERMORRESISTENTES

TECNOLOGIA DE RECUBRIMIENTO COMPLETA QUE SUPERA LOS ESTANDARES ACTUALES DE VIDA UTIL DE LAS HERRAMIENTAS
Gracias al desarrollo del nuevo recubrimiento rico en Al (Al-Rich).

El nitruro de aluminio y titanio (AL TiIN es un compuesto muy utilizado como recubrimiento de herramientas de
corte debido a su extrema dureza y resistencia al calor.

Ti

O al

La combinacion de dtomos de diferentes tamanos crea una estructura cristalina excepcionalmente dura.

La dureza del (AL Ti)N aumenta a medida que aumenta el contenido de Al, pero con la tecnologia convencional,
cuando el contenido de Al supera el 60 %, la estructura cristalina cambia y la dureza del (AL, Ti)N disminuye.

Cuando la proporcion de Al es superior al 60 % se forma una fase cristalina mas blanda.

Usando un nuevo proceso de recubrimiento basado en la tecnologia original de Mitsubishi Materials, se ha
desarrollado un método en el que un recubrimiento rico en Al no cambia su estructura cristalina cuando se

aumenta el contenido de Al. De este modo se consigue un mayor contenido de Aly por tanto una mayor dureza
del (ALTi)N.

60
Contenido de aluminio (%)

[] Fase de gran dureza . (D Fase blanda = 5000 . 1 *
N T Tecnologia rica en | Nuevo
ceee 5 AL (Al-Rich) : recubrimiento

= 4000 . B rico en Al
@ Convencional (Al-Rich)

. € (ALTIIN :

: £ qom ] WIN_~ )

: 3 P adiR e LS
] » !

. o & H .‘

. = 2000 7 : N~

. 5} P 3 .A
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Imagen de un cristal de MV9005
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MV9005

TIPOS DE ROMPEVIRUTAS

PLACAS NEGATIVAS

Tolerancia

- Geometria de la seccion
Caracteristicas
transversal
CORTE LIGERO
Rango de control de virutas 0.4 mm
40 % 20°7 |
= 30 X
. -, . . 0 s .
Mejor evacuacidn de virutas para profundidades de corte E 20 Arista
inferiores al angulo R. = 10 ~ R 0.6 mm
# oy weiony
0.1020.30.4
LS f(mm/rev.) Flanco
CORTE MEDIO
0.5 mm
25° [
o | W1
El gran angulo de incidencia en dos pasos genera virutas de Arist
manera uniforme y sin enredos durante el corte con avances rista 0.5 mm
reducidos. 250@@\/
15°
0.10.20.30.4
MS f(mm/rev.) Flanco

DESBASTE

Rango de control de virutas o3 0-2mm
fy p— 20°p
Durante el corte a baja velocidad, la parte plana positiva E 30w P A“‘J X
controla las soldaduras y la abrasion de virutas en la E 20 ns 3? mm
profundidad de la linea de corte. & 10 =L 20°$z¥/
01020304 10°
RS f (mm/rev.) Flanco
ROMPEVIRUTAS MULTIASISTENCIA
Rango de control de virutas 0.2 mm
- 4.0 22° {
T 30 Arts 2‘\/
. rista
Adecuado para rangos de corte medio. E 20
2 g0 27 0.2 mm
0.10.20.304 6° j\i
MA f(mm/rev.) Flanco

* Elrango de control de viruta ha sido probado para una evacuacion de viruta éptima al mecanizar Inconel®718 con una placa de corte
CNMG120408.

PLACAS POSITIVAS DE

Tolerancia

<

- Geometria de la seccion
Caracteristicas
transversal
CORTE MEDIO
Rango de control de virutas RCMT
6.0 15°

Equilibrio entre resistencia y afilado debido a la combinacién de una parte
planay el angulo de incidencia.

ap (mm)

{

Flanco
RCMX

0.2 mm

5.0
4.0
3.0
2.0
10 15¢

Flanco
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MV9005

RESULTADOS DE CORTE

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR INCONEL®718

Excelente resistencia al desgaste y mayor vida Gtil de la herramienta.

Material Inconel®718 o 0.30 7
Placa CNMG120412-0 2E /
- 2E 0.20 —
Ve (m/min) 100 é m /
f (mm/rev.) 0.3 3 i y
@ € 0.10
ap (mm) 0.75 58 /
£ =
Tipo de corte Corte refrigerado ]
< 000 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
0 2 4 6 8 10 12 14

TRAS 4 MINUTOS DE MECANIZADO Tiempo de mecanizado (min)

MV9005 Convencional A
Rompevirutas MS

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR INCONEL®718

Excelente resistencia al desgaste incluso a altas velocidades de corte en aleaciones termorresistentes
y mejorando la eficiencia de mecanizado.

Material Inconel®718 o _ 0.6

e WE0s
Placa CNMG120412- LS /

— 0.4
Ve (m/min) 150 é Q. /
f(mm/rev.) 0.3 S 3 0.2 / /
€& ’ /
ap (mm) 0.75 32 2 01
Tipo de corte Corte refrigerado 5 5 0 r r r r T T T T )
0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5
Tiempo de mecanizado (min)

MECANIZADO DE 4 MIN. MECANIZADO DE 1 MIN.

MV9005 Convencional A

Rompevirutas MS

W : MV9005 [ A’ B :herramienta convencional 11
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MV9005

RESULTADOS DE CORTE

COMPARATIVA DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR RENE 41

Presenta una excelente resistencia al desgaste incluso en el mecanizado de componentes de aleaciones
termorresistentes que se usan en entornos con temperaturas de 800 °C o superiores.

Rene 41 (Aleaciones

Material termorresistentes con base Ni)
Placa CNMG120412-3

Ve (m/min) 30

f(mm/rev.) 0.1

ap (mm) 0.5

Tipo de corte Corte refrigerado

TRAS 12 MINUTOS DE MECANIZADO

3 V.

MV9005 Convencional A
Rompevirutas MS

Anchura de desgaste

del flanco VB [mm)

0.3

o
N

o

o
o

10 20 30 40 50 60 70
Tiempo de mecanizado (min)

COMPARATIVA DE MECANIZADO DE SUPERALEACIONES CON BASE DE NiQUEL Y CONTENIDO DE COBALTO

Presenta una excelente resistencia al desgaste en una amplia gama de aleaciones termorresistentes con base Ni.

Superaleacion con base de

Material niquel 'y contenido de cobalto
Placa CNMG120412-3

Ve (m/min) 40

f(mm/rev.) 0.15

ap (mm) 15

Tipo de corte Corte refrigerado

10 PIEZAS 1PIEZA

MV9005 Convencional B
Rompevirutas MS

12 I : MV9005 [ A’ B : herramienta convencional

Anchura de desgaste

del flanco VB (mm)

o
w

o
N

o

o
o

7~ —X
e
1 1
0 2 4 6 8 10

Numero de piezas mecanizadas (pcs.)
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CNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M @ @ @
CNMG LS MS MA
RE
& dE
EpsR LS MS MA
80°
Referencia @ @ S Ic s RE D1
s
=
CNMG120402-LS L ° 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L ° 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MS M ° 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M ° 12.7 4.76 12 5.16
CNMG120408-MA M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M ° 12.7 4.76 12 5.16
CNMG120416-MA M ° 12.7 4.76 16 5.16
CNMG120408-RS R ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R ° 12.7 4.76 12 5.16
CNMG120416-RS R ° 12.7 4.76 16 5.16
CNMG190616-RS R ° 19.05 6.35 16 7.93
11
)
"

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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DNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M

DNMG

e o

o

-4 i
- V-

550

@
.
@
&

[fe]
Referencia @@ g IC S RE D1
=
DNMG150402-LS L [ ) 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150404-MS M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-MA M [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
11
N
&

14 ® : Stock Europa. * : Stock Japon.
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SNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M
SNMG

[fe]
Referencia @@ g Ic S RE D1
=
SNMG120404-MS M [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RS R [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
11
N
&

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.

15
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TNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M @ @ @ @

TNMG MS MA RS LS MS

®@ ® ©

<& L =P

[fe]
Referencia @@ g Ic S RE D1
=
TNMG160402-LS L [ ) 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L o 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M [ J 9.2 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
iVAl
N
&

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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VNMG

PLACAS NEGATIVAS (CON AGUJERO])

Clase M @ @ @ @

VNMG MS MA RS LS MS
B O0AA
R o LS MS MA

<& L =P

[fe]
Referencia @@ g IC S RE D1
=
VNMG160402-LS L [ ) 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L o 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ) 9.525 4.76 0.8 3.81
11
N
" &

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.

17



18

N035: MV9005

RCMT/ RCMX

PLACAS POSITIVAS DE 7° (CON AGUJERO])

Clase M
RCMT/RCMX

Estandar
Estandar

©

[fe]
Referencia @@ g Ic S RE D1
=
RCMT0602M0 M [ ) 6.0 2.38 — 2.8
RCMT0803M0 M [ J 8.0 3.18 — 3.4
RCMT10T3MO0 M [ ] 10.0 3.97 — 4.4
RCMT1204M0 M [ J 12.0 4.76 — 4.4
RCMT1606M0 M [ J 16.0 6.35 — 5.5
RCMX1003M0 M o 10.0 3.18 — 3.6
RCMX1204M0 M [ ) 12.0 4.76 — 4.2
RCMX1606M0 M o 16.0 6.35 — 5.2
11
N
&

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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MV9005

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

PLACAS NEGATIVAS

Material Condiciones @ @ Calidad ‘ Ve f ap

Aleaciones termorresistentes con base Ni @ L MV9005 LS 50-110 0.10-0.25 0.2-0.8

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) o M MV9005 MS 50 - 100 0.15-0.30 0.5-3.0

1. Compruebe las condiciones de corte recomendadas para cada barra de mandrinado ya que para mecanizados interiores
pueden variar.

PLACAS DE CORTE POSITIVAS DE

Material Condiciones @ Calidad Vc f ap

Aleaciones termorresistentes con base Ni @ M MV9005 40 - 80 0.25-0.45 1.5-3.0
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®)

1. Compruebe las condiciones de corte recomendadas para cada barra de mandrinado ya que para mecanizados interiores
pueden variar.

Condiciones de corte: @: Corte estable

19
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MV9005

EJEMPLO DE USO

Herramienta CNMG120412-MS
Material Superaleacion con basede |
niquel y contenido de cobalto
Componente Componente aeronautico
Aplicacion Planeado 560 1[]‘00 15‘00 20‘00
Ve [m/min) 40
f (mm/rev.) 0.15
ap (mm) 1.5
Tipo de corte Corte refrigerado
Se suprime el desgaste por
entalladuray se prolonga la
Resultados vida util de la herramienta
significativamente.
Herramienta CNMG120412-MS <
Material Inconel®718
Componente Componente aeronautico
Aplicacion Torneado
. MV9005 = 100
Ve (m/min) Convencional = 80
f (mm/rev.) MV9005 = 0.30
' Convencional = 0.25
ap (mm) 0.15-10.35
Tipo de corte Corte refrigerado

Las condiciones de corte

mejoran la eficiencia del proceso

en un 50 % en comparacion con
Resultados productos convencionales.

Se suprime el desgaste

prematuro y se consigue un

mecanizado mas estable.

Herramienta CNMG120412-MS
Material Inconel®718
Componente Componente aeronautico
Aplicacion Mandrinado

. MV9005 = 100
Ve (m/min] Convencional = 80
f (mm/rev) MV9005 =0.18

' Convencional = 0.15

ap (mm) 0.15-0.35
Tipo de corte Corte refrigerado

La eficiencia del proceso es un
50 % mejor que con productos
convencionales. Se suprime el
Resultados desgaste prematuro incluso
bajo condiciones de corte
incrementadas, consiguiendo un
mecanizado mas estable.

Los ejemplos mostrados anteriormente son aplicaciones de clientes, por lo que pueden diferir de las condiciones recomendadas.

20 I : MV9005 M A : herramienta convencional



GAMA DE ROSCADO MMT

PARA EL MECANIZADO DE ALTA EFICIENCIA Y PRECISION
EN UNA AMPLIA GAMA DE APLICACIONES DE ROSCADO
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NO035: Gama de roscado MMT

CARACTERISTICAS DE LA SERIE MMT

GRAN GAMA DE PRODUCTOS

PLACAS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D PLACAS CLASE G
M, UNC, UNF, W, G, Rp, R, Rc M, UNC, UNF, W,
G, Rp, R, Rc, Rd, CSG, LCSG | Tr, ACME, BCSG

NPTF, NPT

EXCELENTE CONTROL DE VIRUTAS INCLUSO EN LAS ULTIMAS PASADAS DEL PROCESO, CUANDO SE
GENERAN VIRUTAS MAS LARGAS (PLACAS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D)

Material DIN 41CrMo4

Placas MMT16ER150150-S
Calidades VP15TF o~ =
Ve (m/min) 120 . T

Método de corte

Avance radial

Profundidad de corte

Area de corte fijada

Pasada (veces)

6

Refrigeracién

Refrigerado

Métrica ISO externa con paso de rosca 1.5 mm.
Paso final (6 pasos)

MMT Convencional

MAYOR NIVEL DE PRECISION QUE CON LAS PLACAS CONVENCIONALES (PLACAS CLASE G)

Tipo Rosca

Tolerancia al roscado

Métrica segun ISO

Z

Americana UN

Whitworth para BSW, BSP

BSPT

Redonda DIN 405

I1SO Trapezoidal 30°

Americana ACME

UNJ

API Buttress Cubierta

AP| Redondeada Cubierta y Tuberia

Americana NPT

Americana NPTF

69/ 6H
2A /2B
Clase media A
BSPT estandar
7h/7H
7e [ TH
3G
3A La alta precision de rosca se puede conseguir
API estandar utilizando las placas MMT cuya principal
API RD estandar caracteristica es que tiene la cara del angulo
NPT estandar rectificada y el filo de corte periférico.
Clase 2
mm Serie MMT mm Perfil tedrico Placa convencional
de rosca



NO035: Gama de roscado MMT

CARACTERISTICAS DE LA SERIE MMT

, ,
INCORPORACION DEL ROMPEVIRUTAS 3D DE PRECISION

DE CLASE M, TIPO AG

Para el roscado general de 60° y 55° de didmetro interior / exterior, el tipo AG se ha anadido
a la gama de rompevirutas 3D de precision de clase M, aplicable a roscas de 48 - 8 y un
paso de 0,5 - 3,0 mm para satisfacer una amplia gama de necesidades.

El rompevirutas 3D de precision de clase M mejora el control de virutas y contribuye

a reducir los costes de las herramientas.

SELECCION DE PLACAS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS TRIDIMENSIONALES 0 PLACAS CLASE G

¢ Para un excelente control de las virutas y también del coste de la herramienta, las placas clase My el
rompevirutas 3D es lo recomendable.
¢ Los placas clase G se recomiendan cuando se requiere de mayor precision.

Placas Control de virutas  Precision de rosca Placas Control de virutas Precision de rosca

Placas clase M con Placas clase G
rompevirutas 3-D

(@) O O (@)

HERRAMIENTA (SE UTILIZA UN TRATAMIENTO ESPECIAL SUPERFICIAL)
EXTERIOR INTERIOR

¢ La fijacion por pasador
permite un facil intercambio.

¢ El refrigerante fluye

< directamente hasta el bisel

< a través de una boquilla de

E refrigeracion en el centro del

.
.
.

¢eee Lareduccién del cuello

« Tan s6lo cambiando la placa de
asiento, las herramientas MMT se con la herramienta MMT
pueden utilizar para el roscado de previene el embotellamiento
roscas con diversos angulos de hélice. de las virutas.

Referencia del tornillo guia de refrigeracion: TFS03006
(excepto para MMTIR1316/MMTIR1516)

APTA PARA PROCESOS DE ROSCADO INCLUSO CON UN GRAN ANGULO DE HELICE

Angulo de inclinacién (a°) | Angulo de inclinacion (0°) Angulo de inclinacién (a°)
-1.5° -3°
-0.5° -2°
o _1° ,

0.5 1 Angulo de Pl

150 0° inclinacion aca

55 1o (0°) asiento
3.5° 2°

450 30 Cambiando sélo el asiento, los portas MMT se pueden utilizar para

) mecanizar varios angulos de asi como roscas a izquierdas.
Placa asiento entregada con la

herramienta.

23
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NO035: Gama de roscado MMT

CALIDAD DE METAL DURO
RECUBIERTO DE PVD PARA
UN ROSCADO ESTABLE

MP9025

Calidad resistente con énfasis en la estabilidad del filo de corte.

Demuestra una resistencia excelente a las
microrroturas durante el mecanizado a
velocidades de corte bajas, mecanizado
interno e incluso en tamanos de radio de
placa pequenos.

Con una resistencia excelente a la
adhesion, es eficaz en el mecanizado de
aleaciones termorresistentes y acero
inoxidable endurecido por precipitacion.

.+« Elevada tecnologia de recubrimiento de capa
Unica de ALl-(ALTiIN

.+« Sustrato de metal duro reforzado

COMPARACION DEL RECUBRIMIENTO CONVENCIONAL Y EL RECUBRIMIENTO RICO EN ALUMINIO

La nueva tecnologia de recubrimiento monocapa de Al-(ALTi]N altamente enriquecido en aluminio favorece
la estabilizaciéon de la fase de gran dureza y permite mejorar significativamente la resistencia al desgaste,
al deterioro del crater y al fundido.

[ Fase de gran dureza Fase blanda Dureza del recubrimiento (HV)
g 3.000 Nueva tecnologia
(AL Ti)N altamente
enriquecido en aluminio
2.000 - Tecnologia s
convencional ¢
1.000 - :
Sustrato Sustrato .
: 1 1 :
. 0 25 50 + Contenido de aluminio (%)
VP10MF

Alta resistencia al desgaste y a la deformacion plastica, cuando es importante mantener la tolerancia de la rosca.
Adecuada para procesos de corte continuo de alta precisidn, obteniendo una vida Util de la herramienta mas
duradera. Efectivo en combinacion con placas de clase G para roscado de alta precision.

VP15TF

Alta resistencia a las roturas durante las aplicaciones de baja rigidez, tales como el mecanizado de barras
con alimentacién automatica. Es capaz de soportar duras condiciones por largos periodos cuando las placas
convencionales podrian romperse.

Elevado control de la viruta gracias al rompevirutas 3-D.

VP20RT

Adecuado para el mecanizado de aceros inoxidables en procesos inestables cuando las placas son vulnerables
a las microrroturas. Elevado control de la viruta gracias al rompevirutas 3-D.



NO035: Gama de roscado MMT

IDENTIFICACION DE LAS REFERENCIAS DE LA SERIE MMT

HERRAMIENTAS

EXTERIOR
Referencia Direccion de la herramienta Longitud herramienta (mm) Tipo de fijacion
. R Derecha H 100 Cc Fijacion
E : K 125 :
M 150
: : P 170 .
MMT E R 12 12 H 16 - c
Aplicacion Tamaiio herramienta (mm) Longitud de arista de corte (mm)
E Exterior (Altura y anchura) 16 9.525
12 12 22 12.7
16 16
20 20
25 25
32 32
INTERIOR
Referencia Direccion de la herramienta Longitud herramienta (mm) Tipo de fijacion
. R Derecha K 125 R 200 S Por tornillo
E : M 150 S 250 c Fijacion
: : Diametro del mango (mm) Q 180 T 300 .
MMT | R 13 16 A K 11 - S P15
Aplicacion Min. Diametro de corte (mm) Material del mango E Angulo de posicién
| Interior Mango de acero con E P15 1.5°
A perforacién . S
para refrigerante . P25 25
P35  35°

Longitud de arista de corte (mm)
1" 6.35

16 9.525

22 12.7




NO035: Gama de roscado MMT

IDENTIFICACION DE LAS REFERENCIAS DE LA SERIE MMT

PLACAS

CLASEM
Referencia Direccion de la herramienta Tipo de roscado
. R Derecha 60 Perfil parcial 60°
. 55  Perfil parcial 55°
. E ISO Métrica segun ISO
. . W Whitworth para BSW, BSP
: : BSPT BSPT
S E UN Americana UN
MMT 16 E R 100 IS0 - S
Diametro del circulo inscrito (mm) Aplicacion Paso
. Placas clase M con
11 635 E -
Exterior 100 1.0 mm 0_5, 1.5 mm rompevirutas 3-D
16 9.525 I Interior 125 1.25mm A 048-16
_ paso/rosca
0TS mm T 3 0 mm
175 1.75mm G 614-8
200 2.0 mm paso/rosca
— 0.5-3.0mm
250 2.5 mm AG 548-8
300 3.0 mm paso/rosca
CLASEG
Referencia Direccion de la herramienta
: R Derecha
MMT 16 E R 050 ISO
Diametro del circulo inscrito (mm) Aplicacion Paso Tipo de roscado
1" 6.35 E Exterior 050 0.5mm 60  Perfil parcial 60°
16 | B 0.5-1.5mm 55 - - S
9.525 Interior 075 0.75mm 5 548 -16 Perfil parcial 55
22 127 100 1.0 mm paso/rosca IS0 Métrica segln ISO
12 1.255mmM—m—— W Whitworth para BSW, BSP
150 1.5mm 1.75-3.0 mm BSPT BSPT
— G 614-8
175 1.75 mm paso/rosca UN Americana UN
200 20mm—m— RD Redonda DIN 405
250 2.5 mm 05-3.0mm TR IS0 Trapezoidal 30°
— AG 648-8
300 3.0 mm paso/rosca ACME Americana ACME
3/ 35mMM—m—— UNJ UNJ
400 4.0 mm 35-50mm APBU API| Buttress Cubierta
450 45mm N 07-5 APRD AP Redondeada Cubierta y Tuberfa
_— paso/rosca
500 5.0 mm NPT NPT

NPTF NPTF




NO035: Gama de roscado MMT

PORTAHERRAMIENTAS MMTE

ROSCADO EXTERIOR

L&\gj g

ALE AA S
' LH O J PDY
LF L\ I
GAMP ®J LF
04 ~— | Detalles de la posicion A
= T Consulte los estandares de las placas
para las dimensiones PDX 'y PDY.
Solo herramienta a mano derecha.
4
3
Referencia an H B LF LH HF WF Placa
R
MMTER1212H16-C [ 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ 20 20 125 26 20 25 MMTI16ER
MMTER2525M16-C [ 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C [ 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C [ 32 32 170 32 32 40
(5 placas por caja) N
Vo
RS
D * * 1. A
G ) P g VIA
Referencia & N/ y 2.
Brida Tornillo brida Anillo Tornillo placa asiento Placa asiento Llave
MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C
1.TKY15F
MMTER2020K16-C SETK51 SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 2 HKY20R
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C
SETK61 SETS61 CR5 HFC04010 CTE43TP15 1. TKY20F
MMTER3232P22-C 2.HKY25R
1. Seleccionary utilizar la placa asiento como se muestra debajo (se vende por separado).
* Par de fijacion (N e m): SETS51 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03008 = 1.5, HFC04010 = 2.2
ASIENTO
Angulo ] Angulo de L, Angulo 5 Angulo de L,
dehélice Referencia & inclinacién ?\erlrf:rcr:?enn(tj: de hélice & inclinacién ?\lej::rcr:?ennttiae
(a°) R (0°) (a°) R (0°)
-1.5° CTE32TN15 @ -3° -1.5° CTE43TN1S @ -3°
-0.5° CTE32TNOS @ -2° -0.5° CTE43TNOS @ -2° Pl
aca
0.5° CTE32TP05 @ -1° MMTER 0.5° CTE43TP0S @ -1° MMTER asiento
1.5° CTE32TP15 @ 0° 1.5° CTE43TP15 @ 0° Angulo de
25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTE43TP25 @  1° 22-Cinclinacion
o
3.5° CTE32TP35 @ 2° 3.5° CTE43TP35 @ 2° (0%
4.5° CTE32TP45 @ 3° 4.5° CTE43TP4S @ 3°

Placa asiento entregada con la herramienta.

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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NO035: Gama de roscado MMT

MMT PLACAS

PLACAS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D

PLACAS
0 [ ;
Referencia & E & Paso Paso/ Ic S PDY PDX RE Profundidad Geometria
o 2 Q mm rosca de corte
Eﬂ- o o
= £ £
PERFIL PARCIAL 60°
MMT16ERAG60-S e @ e 0530 48-8 9525 344 1.2 1.7 008 — Forma PNA 60°
MMT16ERA40-S ° ® 05-15 48-16 9525 3.44 08 09 006 — parcial anJ
MMT16ERG60-S ° ® 1.75-30 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
_Is|
PERFIL PARCIAL 55°
MMT16ERAG55-S e o o 48-8 9525 344 1.2 17 007 — Forma PNA 55°
MMT16ERA55-S ° ° 48-16 9525 3.44 08 09 007 — parcial /P@
MMT16ERG55-S ° ° 14-8 9525 3.44 12 1.7 023 — RE
sl
METRICA SEGUN ISO
MMT16ER1001S0-S ° 1.0 9525 3.44 0.7 07 013 0.1
F .
MMT16ER125IS0-S @ 1.25 9525 3.44 08 09 0.16 077 Cg;:‘;feta PNA 60
MMT16ER150150-S ° 15 9525 3.44 0.8 1.0 020 0.92 PDX /e
MMT16ER175IS0-S @ 1.75 9525 344 09 12 022 1.07 PDY
MMT16ER2001S0-S ° 2.0 9525 344 10 13 026 1.23
MMT16ER2501S0-S @ 2.5 9525 3.44 1.1 15 033 153 =
MMT16ER3001S0-S ° 3.0 9525 344 12 16 040 1.84
\O
AMERICANA UN
MMT16ER160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 023 097 Forma PNA 60°
MMT16ERT40UN-S * * 14 9525 344 1.0 12 026 1.11 completa POX
MMT16ER120UN-S * * 12 9525 3.44 1.1 14 030 1.30 RE
PDY
\O

1/2

(5 placas por caja) N
\
30 '\cv

® / * - Ampliacién de gama
@ : Stock Europa. * : Stock Japén.



NO035: Gama de roscado MMT

MMT - PLACAS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D

Referencia S B E P Paso/  \¢ s ppy pox Re 'ewnifd Geometria
§ = S mm rosca de corte
= > >
WHITWORTH PARA BSW, BSP
MMT16ER190W-S [ ] [ J 19 9.525 3.44 0.8 1.0 0.18 0.86 Forma PNA 55°
MMT16ER140W-S [ J [ J 14 9.525 3.44 1.0 12 025 1.16 completa
MMT16ERT10W-S [ J [} 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 1.48
BSPT
MMT16ER190BSPT-S % * 19 9525 344 08 09 0.8 086 Forma oNA 550
MMT16ER140BSPT-S % * 14 9525 344 1.0 12 025 1.16 completa
MMT16ER110BSPT-S % * 1 9525 3.44 11 1.5 032 1.48
(5 placas por caja) N
placas por caj 0

1. Identificacion: Consulte la pagina 26 (clase M).

® / * - Ampliacién de gama
@ : Stock Europa. * : Stock Japén.

29



NO035: Gama de roscado MMT

PORTAHERRAMIENTAS MMTE

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

ROSCADO EXTERIOR

Material Dureza Calidad Vc
MP9025 80 (60-100)
VP10MF 150 (70-230)
Acero Dulce <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
VP10MF 140 (80-200)
Acero al carbono 180 - 280HB
Acero Aleado VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Acero Inoxidable <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
N Resistencia a la traccién VP10MF 140 (80-200)
Fundicién gris
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
., . VP10MF 45 (15- 70)
Aleacion termorresistente —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
L o VP10MF 60 (40- 80)
Aleacidn de titanio —
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
L . VP10MF 50 (30- 70)
H  Aleacion tratada térmicamente 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1/1



NO035: Gama de roscado MMT

BARRAS DE MANDRINAR MMTI

ROSCADO INTERIOR

1 Tipo fijacion por tornillo

GAMF 15°

) g BT

ANy
5

\-
EREY,
5]
m
o
T

|DMIN| A

2 Fijacion por brida

Detalles de la posicion A.

>
e Consulte los estandares
3 Tipo fijacién por tornillo —7L.POX di:}iifoafﬁs&ayraps\?
GAMF 15° Solo herramienta a mano derecha.
'c:.; Angulo

Referencia ] d.e” DCON LF LDRED WF H DMIN Placa °
e posicion ,E-

MMTIR1316AK11-SP15 ® 15° 16 125 25 8.7 15 13 1
MMTIR1316AK11-SP25 ® 25° 16 125 25 8.7 15 13 T
MMTIR1316AK11-SP35 ® 35° 16 125 25 8.7 15 13 MMT11IR T
MMTIR1516AM11-SP15 ® 15° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP25 ® 25° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP35 ® 35° 16 150 32 9.7 15 15 T

MMTIR1916AM16-SP15 ® 15° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-SP25 ® 25° 16 150 40 12.2 15 19 T
MMTIR1916AM16-SP35 ® 35° 16 150 40 12.2 15 19 MMT16IR T
MMTIR2420AQ16-C ® 15° 20 180 40 14.2 19 24 T
MMTIR2925AS16-C ® 15° 25 250 60 16.7 23.4 29 T
MMTIR3732AS16-C ® 15° 32 250 48 20.5 30.4 37 T

MMTIR2420AQ22-SP15 ® 15° 20 180 50 19.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP25 ® 25° 20 180 50 15.5 19 24 T
MMTIR2420AQ22-SP35 ® 35° 20 180 50 18,5 19 24 MMT22II§ T
MMTIR3025AR22-C ® 15° 25 200 38 17.8 23.4 30 T
MMTIR3832AS22-C ® 15° 32 250 48 21.8 30.4 38 T
MMTIR4640AT22-C ® 15° 40 300 60 26.2 38 46 T
11

N
Sl

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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NO035: Gama de roscado MMT

MMTI - ROSCA INTERIOR

REPUESTOS

2 & O B /A

Referencia

Brida Tornillo brida Anillo ; :2:::&2 :':;;::';"I:’tegm , Placaasiento Llave E’
MMTIR1316AK11-SP15 — 1525 — — - 1. TKYOSF 1
MMTIR1316AK11-5P25 - 1525 - - — 1. TKYOSF 1
MMTIR1316AK11-5P35 — 1525 — — — 1. TKYOSF 1
MMTIR1516AM11-5P15 — 1525 - — - 1. TKYOSF 1
MMTIR1516AM11-5P25 — 1525 — — — 1. TKYOSF 1
MMTIR1516AM11-5P35 - 1525 - - - 1. TKYOSF 1
MMTIR1916AM16-SP15 _ CS350860T — _ _ 1. TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP25 - CS350860T - - - 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP35 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ16-C SETKS1 SETS5] CR4 1.HFCO3006/2.TFS03006  CTI32TP15  1.TKYISF/2HKY20R 3
MMTIR2925A516-C SETKS1 SETSS51 CR4 1.HFC03006/2TFS03006  CTI32TP15  1.TKYI5F/2HKY20R 3
MMTIR3732A516-C SETKS1 SETSS51 CR4 1.HFC03006/2TFS03006  CTI32TP15  1.TKYISF/2HKY20R 4
MMTIR2420AQ22-5P15 — TS43 — — — 1. TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-5P25 — TS43 — — — 1. TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP35 — TS43 - — — 1.TKY15F 2
MMTIR3025AR22-C SETK61 SETS61 CR5 1.HFC04008/2TFS03006  CTIA3TP15  1.TKY20F/ 2HKY25R 4
MMTIR3832A522-C SETK61 SETS61 CR5 1.HFC04008/2TFS03006  CTIA3TP15  1.TKY20F/2HKY25R 4
MMTIR4640AT22-C SETK61 SETS61 CR5 1.HFC04008/2TFS03006  CTIA3TP15  1.TKY20F/2HKY25R 4

1. Seleccionary utilizar la placa asiento como se muestra debajo (se vende por separado).
e La placa asiento no necesita pasador. (El cuerpo de la herramienta tiene un angulo direccional)
 El didmetro de corte minimo (DMIN) muestra el didmetro interior del agujero, no el didmetro de la rosca.
* Par de fijacion (N e m): TS25 = 1.0, CS350860T = 3.5, SETS51 = 3.5, TS43 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03006 = 1.5, HFC04008 = 2.2

ASIENTO
x A x

dtnhgél:::e Referencia § |ﬁ:lg|:;°c|l:aen ﬁplicacifin de dﬁnh%ul::e Referencia é |ﬁ:lg|::i:; Aplicacién de
(a°] (0% erramienta (a°) (07 herramienta
-15°  CTI32TN15 @  -3° -15°  CTI4&3TN15 @  -3°
-05°  CTI32TNO5S @  -2° -05°  CTI4&3TNO5 @  -2° p—
0.5° CTI32TPO5 @  -1° 0.5° CTI43TPOS @  -1° asiento
1.5° CTI32TP15 @ 0° 1.5° CTI43TP15 @ 0° Angulo de
2.5° CTI32TP25 @ 1° 2.5° CTI43TP25 @ 1° inclinacion
3.5° CTI32TP35 @ 2° 3.5° CTI4&3TP35 @ 2° (0%
4.5° CTI32TP45 @ 3° 4.5° CTI43TP45 @ 3°

Placa asiento entregada con la herramienta.

32 @ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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MMT PLACAS

PLACAS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D

PLACAS
Referencia § E % F:::? t:::a/ IC S PDY PDX RE Pr:iu;ﬂiad Geometria
BE & &

PERFIL PARCIAL 60°
MMT11IRA40-S ° ® 05 -15 48-16 635 304 08 09 003 — Forma oA 40°
MMT16IRAG40-5 ® ©® o 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 005 — parcial
MMT16IRA60-S ° ® 05 -15 48-16 9525 344 08 09 003 —
MMT16IRG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 346 12 17 011 —
PERFIL PARCIAL 55°
MMT11IRA55-S ° ° 48-16 635 304 08 09 007 — Forma
MMT16IRAG55-S e o o 48- 8 9525 344 12 1.7 007 — parcial PNA 557
MMT16IRA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — e\
MMT16IRG55-5 ° ° 14- 8 9525 344 12 17 021 — APDY

T

o
s

METRICA SEGUN ISO
MMT11IR1001S0-5 * * 1.0 635 304 06 07 006 058 Forma
MMT11IR1251S0-5 * * 1.25 635 304 08 09 008 072 completa
MMT11IR150150-5 * * 15 635 304 08 1.0 010 087 PNA 600
MMT16IR1001S0-5 ° 1.0 9.525 344 0.6 07 006 0.58 < pox 7
MMT16IR125S0-S ° 1.25 9525 344 08 09 008 072 RE\ /|
MMT16IR1501S0-S ° 1.5 9525 3.44 08 1.0 010 0.87 TPDY
MMT16IR1751S0-5 ° 1.75 9525 344 09 12 011 1.01
MMT16IR2001S0-5 ° 2.0 9525 344 10 13 013 1.15 =
MMT16IR250150-5 ° 2.5 9525 344 1.1 15 017 1.4
MMT16IR3001S0-5 ° 3.0 9525 344 1.1 15 020 1.73 &
AMERICANA UN
MMT16IR160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 011 092 Forma ONA 60°
MMT16IR140UN-S * * 14 9525 344 09 12 012 105 completa POX

MMT16IR120UN-S * * 12 9.525 344 11 1.4 014 1.22 RE |

\\ —IPDY

“

1/2

®/ x _ o
/ Ampliacion de gama 35 '{3

@ : Stock Europa. * : Stock Japén. 33
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NO035: Gama de roscado MMT

MMT - PLACAS CLASE M CON ROMPEVIRUTAS 3-D

PLACAS
o w - .
Referencia S 5 x Paso Paso/ ic S PDY PDX RE Profndite Geometria
e = S mm rosca de corte
=3 > >

WHITWORTH PARA BSW, BSP

MMT16IR190W-S ° ° 19 9525 3.44 08 1.0 0.18 086 Forma PNA 55°
MMT16IR140W-S ° ° 14 9525 3.44 1.0 12 025 1.16 completa Pox )
MMT16IR110W-S ° ° 1 9525 3.44 1.1 15 032 1.48 RE XT] |
—_PDY
I
o
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9525 344 08 09 018 086 Forma ONA 550
MMT16IR140BSPT-S % * 14 9525 344 1.0 12 025 1.16 completa PDX
MMT16IR110BSPT-S % * 11 9525 3.44 1.1 15 032 148 RE
—IPDY
A
sl
2/2
(5 placas por caja) N
v
SRS

1. Identificacién: Consulte la pagina 26 (clase M.

® X - Ampliacién de gama
@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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BARRAS DE MANDRINAR MMTI

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

ROSCADO INTERIOR

Material Dureza Calidad Vc
MP9025 80 (60-100)
VP10MF 150 (70-230)
Acero Dulce <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
VP10MF 140 (80-200)
Acero al carbono 180 - 280HB
Acero Aleado VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Acero Inoxidable <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
- ) Resistencia a la traccion VP10MF 140 (80-200)
Fundicién gris
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
-, ) VP10MF 45 (15- 70)
Aleacidn termorresistente —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
L - VP10MF 60 (40~ 80)
Aleacion de titanio —
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
o, VP10MF 50 (30- 70)
H  Aleacion tratada 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1
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RESULTADOS DE CORTE

INCONEL®718: COMPARACION DEL DESGASTE POR
LONGITUD DE MECANIZADO

Al roscar aleaciones termorresistentes, el dafio compuesto como el desgaste o la deformacién plastica se redujo,
obteniendo una excelente resistencia al desgaste.

Pieza de trabajo Inconel®718
Placa de corte ISO Métrica 60°
Ve (m/min) 30

Paso (mm) 1.5

Total 12 pasadas,
profundidad total de corte
0.92 mm,

ap =0.1 mm x 3 pasadas,
ap = 0.08 mm x 4 pasadas,
ap = 0.06 mm x 5 pasadas

Profundidad de corte

Refrigeracion Corte con refrigeracion

Longitud

MP9025 Convencional A Convencional B Convencional C
de corte (m)

20

25 No mecanizable

35
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LO ULTIMO EN TECNOLOGIA PARA UN ALTO RENDIMIENTO

EN FRESADO DE ACERO Y MATERIALES DIFICILES
DE CORTAR

Para obtener mas informacion...

B197 DIAYEDGE

=w..1  www.mhg-mediastore.net
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VQ4MVM

FRESA INTEGRAL MULTIFUNCIONAL, PARA PROCESOS DE
MECANIZADO EN RAMPA EN UNA AMPLIA GAMA DE MATERIALES

EL MECANIZADO EN RAMPA ES UN PROCESO DE BAJADA GRADUAL A MEDIDA QUE LA HERRAMIENTA AVANZA

Esto elimina la necesidad de realizar un taladrado
piloto al mecanizar cajeras, reduciendo asi los
costes gracias al uso de menos herramientas. En
comparacion con el plunge, el mecanizado en rampa
permite el avance simultaneo de varios ejes a altas
velocidades para reducir los tiempos de mecanizado.
Este método es perfecto para mecanizar cajeras
anchas y poco profundas.

/

Capacidad de mecanizado en
rampa pronunciada

La VQ4MVM ofrece un alto rendimiento y versatilidad. 14 seg 27 seg
Puede realizar procesos de fresado escuadrado,
ranurado y helicoidal, asi como angulos de rampa de
hasta 30° en aceros al carbono y aleados.

VQ4MVM Convencional
Helicoidal y en Rampa Fresado helicoidal
Se necesita solo una pasada Se necesitan 7 pasadas

7

Fresado escuadrado Fresado de ranuras Fresado de cajeras Fresado helicoidal

38
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VQ4MVM

FRESA INTEGRAL DE ALTO RENDIMIENTO

RECUBRIMIENTO RECIEN DESARROLLADO, RESISTENCIA AL DESGASTE MEJORADA

El suavizado de la capa exterior del recubrimiento reduce la resistencia al corte y mejora notablemente

la evacuacion de virutas.

Recubrimiento SMART MIRACLE

El recubrimiento (AL,Cr)N es el mas adecuado para un mecanizado de alto rendimiento.

Superficie ZERO-p

La innovadora tecnologia de tratamiento superficial proporciona una capa de recubrimiento mas suavizada.

RANURA SECUNDARIA

Una primera y segunda ranura mejoran la evacuacion de las
virutas, que excede con creces los disenos convencionales
para fresado en rampa.

eeee 12 Ranura

eeee 23 Ranura

MICRO ANGULO DE DESAHOGO

Ejerce un efecto de margen que desempefa el papel de guia
durante el mecanizado.

Combinado con las hélices variables, reduce las vibraciones
y elimina las rebabas.

™

Seccidn
transversal

Las hélices variables y el micro dangulo de desahogo reducen las
vibraciones y proporcionan excelentes acabados superficiales.

AISI304 Vc =100 m/min, fz=0.05 mm/t., ap=5mm, ae =3 mm

VQ4MVM Convencional

39
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VQ4MVM

FRESA INTEGRAL DE ALTO RENDIMIENTO

ELEVADA RIGIDEZ GEOMETRICA Y EXCELENTE EVACUACION DE VIRUTAS

La VQ4MVM es adecuada para procesos con un elevado angulo de rampa, gracias a su elevada rigidez, proporciona
un buen rendimiento de evacuacion de virutas.

Excelente evacuacion de virutas

! Elevada rigidez geométrica

\\ (Seccidn transversal)

COMPARATIVA DE ANGULOS DE RAMPA EN MECANIZADO DE AISI304

Se obtiene un buen acabado superficial cuando se utiliza un dngulo de rampa de 25°.

: |
Material AISI304 VQ4MVM

Herramienta 210
Ve (m/min) 50
fz (mm/t) 0.025 Fresa integral de ranurado
ap (mm) 10
ae (mm) 10
Longitud del voladizo (mm) 35 - Fresa integral de hélice variable
Tipo de corte Refrigerante externo (emulsion) L.
Fresa versatil

L M/C Vertical convencional

Maquina (BT50)
0 10 20 30
Angulo de rampa
SUPERFICIE MECANIZADA IMAGEN TOMADA:

Trayectoria de

m la herramienta

VQsMVM Fresa integral convencional — 2

1
1

R 1o|ap
1

Angulo de rampa a
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VQ4MVM

200000«

FRESA INTEGRAL, LONGITUD MEDIA, 4 HELICES,
PARA FRESADO MULTIFUNCIONAL

BEN v [ESH

z |BHTA2 15°
(92}
=
(&) 4 | =z
a > o
(&}
APMX
L
LF
2
=z
o
F [92]
g . - b
1 (@] _{ [ =z
S S — ) = :
[m]
APMX
[
LF
DC<12
0
-0.020
DCONMS = 6
0
-0.008
DCONMS 8,10 DCONMS = 12
0 0
-0.009 -0.011
¢ Fresa integral multifuncional, para procesos de mecanizado en rampa.
¢ La evacuacidn de viruta se mejora aumentando el espacio de la cavidad radial del filo de corte.
Referencia x DC APMX LF DCONMS LU DN ZEFP °
o o
n =
VQ4MVMDO400N180 () 4 11 50 6 18 3.85 4 1
VQ4MVMDO500N 180 ° 5 13 50 6 18 4.85 4 1
VQ4MVMDO600N200 ° 6 13 60 6 20 5.85 4 2
VQ4MVMDO80ON240 ° 8 19 60 8 24 7.85 4 2
VQ4MVMD1000N300 ([ 10 22 70 10 30 9.70 4 2
VQ4MVMD1200N360 ([ 12 26 75 12 36 11.70 4 2
11
N
V.
A\

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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NEW
VQ4MVM

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO LATERAL

Material DC n Ve f ap ae
4 9500 120 1400 6 1.2
5 7600 120 1400 7.5 1.5
Acero dulce, 6 6400 120 1400 9 18
Acero al carbono,
Acero aleado (180 - 280HB), 8 4800 120 1300 12 24
10 3800 120 1200 15 3
12 3200 120 1000 18 3.6
4 5600 70 490 4 0.4
5 4500 70 500 5 0.5
Acero pre-endurecido (s45HRC), 6 3700 70 500 6 0.6
Acero aleado para herramientas 8 2800 70 520 8 0.8
10 2200 70 460 10 1
12 1900 70 450 12 1
4 6400 80 470 4 0.6
M Acero inoxidable Austenitico, 5 5100 80 470 5 0.9
Aceros inoxidables Ferriticos y Martensiticos 6 4200 30 580 6 1.2
8 3200 80 630 8 1.5
Aleaciones de Titanio 10 2500 80 660 10 1.8
12 2100 80 610 12 2.4
4 5600 70 490 4 0.8
5 4500 70 500 5 1
. Aceros inoxidables endurecidos por precipitacién 6 3700 70 500 6 1.2
Aleaciones Cromo Cobalto 8 2800 70 520 8 1.6
10 2200 70 460 10 2
12 1900 70 450 12 2.4
4 2400 30 120 4 0.4
5 1900 30 120 5 0.5
Aleaciones termorresistentes 6 1600 30 130 6 0.6
8 1200 30 130 8 0.8
10 950 30 140 10 1
12 800 30 140 12 1.2

ap

1. Elrecubrimiento SMART MIRACLE tiene una baja conductividad eléctrica, por lo que, es posible que algunos reglajes de
herramientas por contacto externo (transmision eléctrica) no funcionen.
Cuando mida la longitud de la herramienta, utilice un reglaje de contacto fisico o por laser (no eléctrico).

2. Cuando se mecanizan aceros inoxidables austeniticos y aleaciones de titanio, el uso de refrigerante hidrosoluble es eficaz.

3. Si la profundidad de corte es menor que la indicada, las condiciones de corte se pueden incrementar

4. Si la rigidez de la maquina o la sujecion de la pieza son muy bajas, o si se generan vibraciones y ruido, reduzca las
revoluciones y el avance proporcionalmente.
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VQ4MVM

RANURADO Y FRESADO EN RAMPA

Material DC n Ve f ap ae

4 8000 100 840 4 4

5 6400 100 840 5 5

Acero dulce, 6 5300 100 840 6 6
Acero al carbono,

Acero aleado (180 - 280HB) 8 4000 100 740 8 8

10 3200 100 680 10 10

12 2700 100 570 12 12

4 4800 60 210 2 4

5 3800 60 210 2.5 5

Acero pre-endurecido (<45HRC), 6 3200 60 230 3 6

Acero aleado para herramientas 8 2400 60 240 4 8

10 1900 60 270 5 10

12 1600 60 260 6 12

4 4800 60 280 4 4

M Acero inoxidable Austenitico, 5 3800 60 280 5 5

Aceros inoxidables Ferriticos y Martensiticos, 6 3200 60 300 6 6

_ o 8 2400 60 320 8 8

Aleaciones de Titanio 10 1900 40 350 10 10

12 1600 60 340 12 12

4 4000 50 250 2 4

5 3200 50 250 2.5 5

. Aceros inoxidables endurecidos por precipitacién, 6 2700 50 290 3 6

Aleaciones Cromo Cobalto 8 2000 50 260 4 8

10 1600 50 230 5 10

12 1300 50 210 6 12

4 2000 25 93 1.2 4

5 1600 25 95 1.5 5

Aleaciones termorresistentes ¢ 1300 2 7 1.8 6

8 990 25 100 2.4 8

10 800 25 120 B 10

12 660 25 110 3.6 12

DC

% %Iap
h

1. Elrecubrimiento SMART MIRACLE tiene una baja conductividad eléctrica, por lo que, es posible que algunos reglajes de
herramientas por contacto externo (transmision eléctrica) no funcionen.
Cuando mida la longitud de la herramienta, utilice un reglaje de contacto fisico o por laser (no eléctrico).

2. Cuando se mecanizan aceros inoxidables austeniticos y aleaciones de titanio, el uso de refrigerante hidrosoluble es eficaz.

3. Cuando se realiza un mecanizado con un elevado angulo de rampa, se recomienda utilizar un portaherramientas con gran
fuerza de amarre.

4. Cuando realice procesos de fresado en rampa a una profundidad superior a la recomendada, divida el proceso en varios
pasos dentro de los parametros recomendados.

5. Sila rigidez de la maquina o la sujecién de la pieza son muy bajas, o si se generan vibraciones y ruido, reduzca las
revoluciones y el avance proporcionalmente.
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VQ4MVM

FACTOR DE AVANCE PARA FRESADO EN RAMPA

% avance de fresado en ranurado

Material DC
1° 5° 10° 15° 20° 25° 30°
4 100 90 80 80 60 60 60
5 100 90 80 80 60 60 60
Acero dulce, 6 100 90 80 80 60 60 60
Acero al carbono,
Acero aleado (180 - 280HB) 8 100 95 90 70 90 75 75
10 100 95 95 95 90 80 80
12 100 95 95 95 90 80 80
4 80 70 60
5 80 70 60
Acero pre-endurecido (<45HRC), 6 80 70 60
Acero aleado para herramientas 8 70 60 50
10 70 60 50
12 70 60 50
4 90 80 70 50
M Acero inoxidable Austenitico, 5 %0 80 70 50
Aceros inoxidables Ferriticos y Martensiticos, 6 90 80 70 60
_ o 8 90 80 70 60
Aleaciones de Titanio 10 80 70 40 50
12 80 70 60 50
4 90 80 70 60 60
5 90 80 70 60 60
Acerps. mozudables endurecidos por 6 90 30 70 60 60
M precipitacion,
Aleaciones Cromo Cobalto 8 90 80 70 60 60
10 80 80 70 60 60
12 80 80 70 60 60
4 90 80
5 90 80
. . 6 90 80
Aleaciones termorresistentes
8 90 80
10 80 70
12 80 70

angulo I
ap

J.

1. Elrecubrimiento SMART MIRACLE tiene una baja conductividad eléctrica, por lo que, es posible que algunos reglajes
de herramientas por contacto externo (transmisién eléctrica) no funcionen.

Cuando mida la longitud de la herramienta, utilice un reglaje de contacto fisico o por laser (no eléctrico).

2. Cuando realice procesos de fresado en rampa, utilice el avance indicado en la pagina anterior multiplicado por el coeficiente.

3. Cuando se mecanizan aceros inoxidables austeniticos y aleaciones de titanio, el uso de refrigerante hidrosoluble es eficaz.

4. Cuando se realiza un mecanizado con un elevado angulo de rampa, se recomienda utilizar un portaherramientas con gran
fuerza de amarre. Ademaés, si la rigidez de la maquina o la sujecion de la pieza son muy bajas, o si se producen danos en el
filo de corte, ajuste el angulo de rampay el avance.

5. Cuando realice procesos de fresado en rampa a una profundidad superior a la recomendada, divida el proceso en varios
pasos dentro de los parametros recomendados.



SERIE MV1000

ESTABLECIENDO UN NUEVO ESTANDAR PARA LA VIDA
UTIL DE LAS HERRAMIENTAS
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SERIE MV1000

CALIDAD DE METAL DURO RECUBIERTO PARA FRESADO

RESISTENCIA FRENTE AL DESGASTE MEJORADA

Al adoptar la nueva tecnologia de recubrimiento Al rich, el (AL, Ti)N con un alto contenido en aluminio presenta
una dureza mucho mas elevada, lo que mejora drasticamente la resistencia a la oxidacién y al desgaste.

MAYOR RESISTENCIA AL CHOQUE TERMICO

La extrema resistencia al calor de esta nueva gama garantiza una gran estabilidad no solo durante el corte
en seco, sino también durante el corte refrigerado cuando las placas tienden a la rotura por choque térmico.

s espececcccee EXCELENTE RESISTENCIA A LA SOLDADURA

Superficie lisa.

g°frccccc>> EXTRAORDINARIA RESISTENCIA AL DESGASTE

Nuevo recubrimiento rico en Al (Al-Rich).

ee=>« ELEVADA RESISTENCIA A LAS MICRORROTURAS PARA UN
MECANIZADO ESTABLE

Nueva capa de adhesion.

cecceecse RESISTENCIA A LAS FRACTURAS PARA UNA ESTABILIDAD MAXIMA

Sustrato exclusivo de metal duro.

Representacion grafica
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SERIE MV1000

TECNOLOGIA DE RECUBRIMIENTO INTEGRAL QUE REDEFINE
LOS ESTANDARES DE VIDA UTIL DE LAS HERRAMIENTAS

GRACIAS AL DESARROLLO DEL NUEVO RECUBRIMIENTO RICO EN AL (AL-RICH)

El nitruro de aluminio y titanio (AL Ti]N es un

compuesto muy utilizado como recubrimiento de O N
herramientas de corte debido a su extrema dureza
y resistencia al calor. Ti

La combinacion de atomos de diferentes tamafos crea una
estructura cristalina excepcionalmente dura.

La dureza del (AL Ti)N aumenta a medida que
aumenta el contenido de Al, pero con la tecnologia
convencional, cuando el contenido de Al supera el
60 %, la estructura cristalina cambia y la dureza del
(AL TN disminuye.

Cuando la proporcién de Al es superior al 60 %
se forma una fase cristalina mas blanda.

Utilizando un nuevo proceso de recubrimiento basado
en la tecnologia original de Mitsubishi Materials.

Este método impide que la estructura de cristal del
recubrimiento de Al enriquecido se modifique incluso
si se incrementa el contenido de Al, lo que permite un
mayor contenido de Aly un (AL Ti)N con una dureza
superior.

Imagen del cristal de la serie MV1000

[J Fase de gran dureza © Fase blanda
. 5000 A L .
. — Tecnologia rica en .
: E AL(AL-Rich) \ ‘
. ‘2 4000 1 Convencional l
'% (ALTIN N _4 Nueva tecnologia
£ 3.000 (AL Ti)N altamente
3 enriquecido en aluminio
2 5000 A Tecnologl'a
3 convencional
N
L 1.000 - o
=) .
Sustrato Sustrato a .
. ‘ :
. 0 60 .

Contenido de aluminio (%)
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MV1020/MV1030

CALIDAD DE METAL DURO RECUBIERTO PARA FRESADO

MV1020

Esta calidad ofrece una resistencia superior al desgaste y al choque térmico y logra, al mismo tiempo, un corte
estable a velocidades de corte nunca vistas, especialmente al mecanizar acero y fundicion ddctil, reduciendo asi
notablemente el tiempo de trabajo.

MV1030

El nuevo recubrimiento de Al enriquecido proporciona una excelente resistencia al desgaste. También se logré un
comportamiento sin precedentes contra las roturas repentinas, especialmente en procesos de mecanizado con
corte refrigerado y al mecanizar aceros inoxidables.

Material IS0 CVD Material  I1SO CVD Material  I1SO cVvD
M10
M20 8
Acero S
>
Acero inoxidable s Fundicion
M30
M40

1. Se recomienda el corte en seco para mecanizar acero inoxidable con MV1030.
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SERIE MV1000

RESULTADOS DE CORTE

MV1030

COMPARACION DE LA RESISTENCIA A LAS MICRORROTURAS EN EL CORTE INTERRUMPIDO DE ACERO ALEADO

La MV1030 es capaz de realizar un mecanizado de alto avance gracias a su excelente resistencia a las
microrroturas, incluso durante el corte interrumpido.

Material 42CrMo4

Herramienta ASX445

Placa SEMT13T3AGSN-JM

Ve (m/min) 200

ap (mm) 3.0

ae (mm) 100 ! 1 1 1 1 1
Tipo de corte Corte en seco 0 o 02 03 o4 09

Avance méaximo (mm/t.)

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR ACERO INOXIDABLE

La MV1030 suprime el dano en el filo de corte, cabe esperar que mejore significativamente la vida Util de la herramienta.

Material AISI304 E£05 ,
Herramienta ASX445 g 0.4
Placa SEMT13T3AGSN-JM § A / /
= 0.3
Ve (m/min) 180 3 / /
fz (mm/d.) 0.2 & 02
ap (mm) 2.0 %: f
2 01 J
ae (mm) 100 @ J
Corte en seco § 0 ‘ ‘ ‘ ‘
T wn
Tipo de corte Una placa 2 0 0.5 1 1.5 2

Longitud de corte

DESPUES DE MECANIZAR 0.8 M

MV1030 Convencional A

DESPUES DE MECANIZAR 0.6 M

Convencional B

M Mv1030 AN B : herramienta convencional
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SERIE MV1000

RESULTADOS DE CORTE

MV1020

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR ACERO ALEADO

E
Material 42CrMok £ 030
©
Herramienta WWX400 §
Placa 6NMU1409080PNER-M 3
2 020
Ve (m/min) 300 g
fz (mm/d.) 0.15 £
ap (mm) 3.0 E 0.10
. P /'
ae (mm) 52 2
3 0
. Corte en seco 2 T T T T T
Tipo de corte Una placa 2 0 1 2 3 4 5

Longitud de corte

MV1020 Convencional A Convencional B

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR FUNDICION DUCTIL

Material GGG40
Herramienta WJX14
Placa JOMU140715ZZER-M
Ve (m/min) 220
fz (mm/d.) 1.0
ap (mm) 1.0
X
ae (mm) 45

. Corte en seco ' ! ' ! '
Tipo de corte 0 5 10 15 20 25 30 35

L
Una placa Longitud de corte

30.4 M 13.6 M 15.2M 12.8 M

Convencional A Convencional B Convencional C

. Mv1020 AR B C: herramienta convencional
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SERIE MV1000

RESULTADOS DE CORTE

MV1020

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR FUNDICION DUCTIL

E
Material GGG4O £z
.© X
Herramienta AHX440 2 Vi /
g 02 A
Placa NNMU130508ZEN-M 3 // /
Ve (m/rmin] 300 2 015 4
fz (mm/d.) 0.1 8 // /
ap (mm) 2.0 ‘;“ 0.1 '/
ae (mm) 52 o
% 0.05-—7
Tipo de corte Corte en seco %
Una placa a o T T T T T T T
0 2 4 6 8 10 12 14
Longitud de corte

IMAGENES TOMADAS T

o

RAS MECANIZAR UNA LONGITUD DE CORTE DE 4.0 M

Convencional A

MV1020 Convencional C Convencional D

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR ACERO ALEADO

Material 42CrMok E 03

Herramienta WSX445 Tg 0.25
c

Placa SNMU140812ANER-M ':";: 02 / /

Ve [m/min] 300 2 / /
[}

fz (mm/d.) 0.2 © 015 / /

ap (mm) 2.0 S g1
°

ae (mm) 100 3 _/ /

X o 0.05

Tipo de corte Corte en seco 9 —
? 0 T T 1
3 0 5 10 15

Longitud de corte

IMAGENES TOMADAS TRAS MECANIZAR UNA LONGITUD
DE CORTEDE 6.0 M

LA ROTURA TIENE LUGAR EN
LALONGITUD DE CORTEDE 6 M

MV1020 Convencional A

M :.Mv1020 BIAMIBT C  D: herramienta convencional
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NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

RESULTADOS DE CORTE

MV1020

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR ACERO LAMINADO

Material SThb E 0.3

Herramienta ASX445 '§ 0.25

Placa SEMT13T3AGSN-JM % 0.2 /

Ve [m /min) 300 £ _/

z (mm/d.) 0.2 o Mt /"

ap (mm) 2.0 E 0.1 7

ae (mm) 100 E 0.05 _—k/_/

Tipo de corte Corte en seco % /
% ° 0 1‘0 2‘0 3‘0 4‘0 5‘0
[m]

Longitud de corte

IMAGENES TOMADAS TRAS MECANIZAR UNA LONGITUD DE
CORTEDE 12.8 M

EL DESGASTE AVANZA Y EL

LONGITUD DE CORTE DE 40 M SUSTRATO QUEDA EXPUESTO

MV1020 Convencional

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR ACERO AL CARBONO

E

Material CK55 £ 03

Herramienta ASX445 3 0.25 /
c

Placa SEMT13T3AGSN-JM 5 ¥ /
Q 0.2

Ve (m/min) 200 ® / /

2 (mm/d.) 0.2 Q0 / /

ap (mm) 2.0 E 0.1

ae (mm) 100 2 0os J ’/

Tipo de corte Corte refrigerado % M
@© 0 T T T T T 1
g 0 2 4 6 8 10 12
o

Longitud de corte

IMAGENES TOMADAS TRAS MECANIZAR UNA LONGITUD DE CORTE DE 2.0 M

ROTURA DEBIDA A CHOQUE TERMICO
LONGITUD DE CORTEDE 10 M A UNA LONGITUD DE CORTEDE2 M

’~

Superficie de
desprendimiento

Filo de corte

principal

ceeee Wiper ceeee

MV1020 Convencional

. Mv1020 M : herramienta convencional



NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

RESULTADOS DE CORTE

MV1020

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR FUNDICION DUCTIL

o
N

4 6 8 10
Longitud de corte

€
Material GGG45 E 03
Herramienta ASX445 § 0.25
Placa SEMT13T3AGSN-JM % 0.2 X
Ve (m/min] 250 € " e
2 (mm/d.) 0.2 e 0P /
ap (mm) 2.0 g 0.14+—
ae (mm) 100 é 0.05
Tipo de corte Corte en seco %
g 0 T T T 1
wn
[
o

IMAGENES TOMADAS TRAS MECANIZAR UNA LONGITUD
DE CORTEDE 4.4 M

IMPOSIBLE SEGUIR
MECANIZANDO TRAS UNA
LONGITUD DE CORTEDE 4.4 M

LONGITUD DE CORTE
DE 9 M 0 MAS

Convencional

MV1020

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR FUNDICION DUCTIL
CORTE REFRIGERADO

€
S
Material GGG40 o 04
Herramienta ASX445 é /
T 03
Placa SEMT13T3AGSN-JM g /
v - £
c (m/min) 200 3 02 pd
fz (mm/d.) 0.2 Z / /
o
ap (mm) 2.0 = 0.1
ae (mm) 100 3 - —
i
Tipo de corte Corte refrigerado D0 T T T 1
g
Q

Longitud de corte

IMAGENES TOMADAS TRAS MECANIZAR UNA LONGITUD
DE CORTEDE 2.0 M

IMPOSIBLE SEGUIR A UNA
LONGITUD DE CORTEDE 2.0 M

LONGITUD DE CORTEDE3.5M

MV1020

Convencional

. Mv1020 M : herramienta convencional
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NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

RESULTADOS DE CORTE

MV1020

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR FUNDICION DUCTIL

CORTE EN SECO
E
- £
Material GGG40 o 03
Herramienta ASX445 ;C: 0.25
Placa SEMT13T3AGSN-JM Té 0.2
Ve (m/min) 200 é 015 /
fz (mm/d.) 0.2 2
ap (mm) 2.0 S oo / /)F_//
. ©
@ 0.05
ae (mm) 100 ° i,
j]
Tipo de corte Corte en seco ﬁ 0 T T T T T )
o 0 1 2 3 4 5 6
§ Longitud de corte

IMAGENES TOMADAS TRAS MECANIZAR UNA LONGITUD
DE CORTEDE 3.6 M

LA MICRORROTURA TUVO
LUGAR DEBIDO AL DESGASTE
LONGITUD DE CORTE DE5.0 M DEL RECUBRIMIENTO

by 2 L

MV1020 Convencional

. Mv1020 M : herramienta convencional



NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

PLACAS

. Acero

L 2R 2 Tenga en cuenta que las condiciones de corte varian dependiendo de diversos factores,
M Acero inoxidable si necesita mas informacion consulte las condiciones de corte recomendadas.
Honing:
. Fundicion ® @ E: Redondo
Referencia Aplicacion g g g g IC S S1 BS :(I:EI{I Geometria
g 2 3%
6NMU0906040PNER-M  Corte general M E @ 9.0 53 6.1 1.6 0.4 WWX200 EPSR 90°
6NMU0906080PNER-M  Corte general M E @ 9.0 53 61 1.2 0.8
6NMUQ0906080PNER-R  Filo de corte robusto M E @ 9.0 53 6.1 1.2 0.8 b
RE e xd
IC S1
6NGU1409040PNER-L  Bajaresistenciaalcorte G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.7 0.4 WWX400
6NGU1409080PNER-L  Bajaresistenciaalcorte G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.3 0.8
6NGU1409040PNER-M  Corte general G E @ @ 140 70 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M  Corte general G E @ @ 140 70 90 13 0.8 EPSR 90°
6NMU1409040PNER-M  Corte general M E @ @ 140 70 9.0 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M  Corte general M E @ @ 140 70 90 13 0.8 ﬂ
6NMU1409160PNER-M  Corte general M E @ @ 140 70 9.0 05 1.6 RE 8o
6NMU1409200PNER-M  Corte general M E © ® 140 70 90 05 20 ic | L=t
6NMU1409080PNER-R  Filo de corte robusto M E @ @ 140 70 90 13 0.8
6NMU1409160PNER-R  Filo de corte robusto M E @ @ 140 70 90 0.5 1.6
6NMU1409200PNER-R  Filo de corte robusto M E @@ @ 140 70 9.0 0.5 2.0
SNGU140812ANER-L Baja resistenciaalcorte G E @ @ 140 8.4 - 1.5 1.2 WSX445
SNGU140812ANER-M  Corte general G E @€ @ 140 84 — 1.5 1.2 RE
SNMU140812ANER-M  Corte general M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 O
SNMU140812ANER-R  Filo de corte robusto M E @@ @ 140 84 — 1.5 1.2
SNMU140812ANER-H  Filo de corte robusto M E @ @ 140 84 - 1.5 1.2 &
JOMUOQ90512ZZER-L Baja resistenciaalcorte M E @ @ 9.525 473 — 0.88 1.2 WJX
JOMU140715ZZER-L Bajaresistenciaalcorte M E @ @ 140 658 — 1.3 1.5
JOMUO090512ZZER-M Corte general M E @ @ 9.525 475 — 0.88 1.2 ==
JOMU140715ZZER-M Corte general M E @@ @ 140 663 — 1.3 1.5 RE BS
JOMU090512ZZER-R Filo de corte robusto M E @ @ 9.525 483 — 088 1.2
JOMU140715ZZER-R Filo de corte robusto M E @ @ 140 675 — 1.3 1.5
SNMU1206C05ZNER-M  Fresado de fundicién M E @ @ 127 6.2 - 1.6 0.5  WSF406W

(10 placas por caja)

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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SERIE MV1000 - PLACAS

NO35: Serie MV1000

. Acero

(10 placas por caja)

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.

L 2R 2 Tenga en cuenta que las condiciones de corte varian dependiendo de diversos factores,
M Acero inoxidable si necesita mas informacion consulte las condiciones de corte recomendadas.
— Honing:
. Fundicion ® @ E: Redondo
, o & 8 ,
Referencia Aplicacion o £ & 8 L S LE BS RE Geometria
0 c - -
8 o => >
O I = =
LOGU0904020PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 1.7 02 VPX200
LOGUO0904040PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 15 04
-
LOGU0904080PNER-L ) ) ) G E @ @ 8.7 43 76 12 08
Baja resistencia al corte
LOGU0904100PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 10 10 -
LOGU0904120PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 08 1.2 BS
LOGU0904160PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 05 1.6
LOGU0904020PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.7 02
LOGU0904040PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 16 04
LOGU0904080PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 12 08
Corte general
LOGU0904100PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 10 10
LOGU0904120PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 09 12
LOGU0904160PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 05 1.6
LOGU1207020PNER-L G E @ @ 124 70 113 3.0 02 VPX300
LOGU1207040PNER-L G E @ @ 124 70 113 28 04
LOGU1207080PNER-L G E @ @ 124 70 113 26 08
LOGU1207100PNER-L G E @ @ 124 70 113 25 1.0
LOGU1207120PNER-L ) ) ) G E @ @ 124 70 113 24 1.2
Baja resistencia al corte
LOGU1207160PNER-L G E @€ @ 124 70 113 18 1.6
LOGU1207200PNER-L G E @ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-L G E @ @ 124 70 13 1.2 24
RE
LOGU1207300PNER-L G E @ @ 124 70 113 06 3.0 BS -
LOGU1207320PNER-L G E @ @ 124 70 113 04 32
LOGU1207020PNER-M G E @ @ 124 70 113 3.0 0.2
LOGU1207040PNER-M G E @€ @ 124 70 113 28 0.4
LOGU1207080PNER-M G E @ @ 124 70 113 24 08
LOGU1207100PNER-M G E @ @ 124 70 113 23 1.0
LOGU1207120PNER-M G E @ @ 124 7.0 113 2.1 1.2
Corte general S
LOGU1207160PNER-M G E @ @ 124 70 113 1.7 1.6 =
LOGU1207200PNER-M G E @€ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-M G E @€ @ 124 70 113 1.0 24
LOGU1207300PNER-M G E @ @ 124 70 113 05 3.0
LOGU1207320PNER-M G E @ @ 124 70 113 03 3.2

2/3
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SERIE MV1000 - PLACAS

NO35: Serie MV1000

. Acero

L 2R 2 Tenga en cuenta que las condiciones de corte varian dependiendo de diversos factores,
M Acero inoxidable si necesita mas informacion consulte las condiciones de corte recomendadas.
— Honing:
. Fundicion @ @ E.Redondo S: De chaflany redondo
i o Q 8 ,

Referencia Aplicacion o £ & 8 IC S S1 BS RE Geometria

] c = =

8 o => >

O T = =
NNMU130508ZER-L Baja resistenciaalcorte M E @ @ 134 5.77 — 1.0 0.8 AHX440/475
NNMU130508ZEN-M Corte general M E @ @ 134 557 — 1.0 08
NNMU130532ZEN-M Corte general M E @ @ 134 557 — - 3.2
NNMU130532ZEN-R Filo de corte robusto M E @ @ 134 547 — - 3.2 Bs .

_L,‘ .S |

SEET13T3AGEN-JL Corte acabado-ligero E E @€ @ 134 397 — 1.9 1.5 ASX445
SEMT13T3AGSN-JM Corte ligero-medio M S @ @ 134 397 — 1.9 15
SEMT13T3AGSN-JH Corte medio-pesado M S @ @ 134 3.97 — 1.9 15
SEMT13T3AGSN-FT Fresado de fundicion M S @ @ 134 397 — 1.9 1.5
SOET12T308PEER-JL Corte acabado-ligero E E @€ @ 127 397 — 1.4 08 ASX400
SOMT12T308PEER-JM  Corte ligero-medio M E @ @ 127 397 — 1.4 08
SOMT12T308PEER-JH  Corte medio-pesado M E @ @ 127 397 — 1.4 0.8
SOMT12T320PEER-FT  Corte pesado M E @ @ 127 397 -— 05 20

(10 placas por caja)

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CALIDAD DE METAL DURO PARA FRESADO

ABARCA UNA AMPLIA GAMA DE VELOCIDADES DE CORTE (CORTE EN SECO CON WWX400)

Material Propiedades Calidad Vc
MV1020 305 (250 - 360)
MV1030 235 (190 - 280)
Acero dulce <180HB
MP6120 245 (200 - 290)
MP6130 235 (190 - 280)
MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
180-280HB
MP6120 205 (160 - 250)
Acero al carbono MP6130 200 (155 - 245)
Acero aleado MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
280-350HB
MP6120 200 (155 - 245)
MP6130 195 (150 - 240)
MV1030 180 (155 - 200)
M Acero inoxidable >200HB MP7130 175 (150 - 200)
VP15TF 175 (150 - 200)
MV1020 255 (200 - 310)
Resistencia a la traccion MV1030 205 (160 - 250)
<450MPa MP6120 205 (160 - 250)
. MP6130 205 (160 - 250)
Fundicion ductil
MV1020 225 (160 - 290)
Resistencia a la traccion MV1030 170 (130 - 210)
>450MPa MP6120 170 (130 - 210)

MP6130 170 (130 - 210)




NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

WWX200/400

VELOCIDAD DE CORTE (CORTE EN SECO)

) MV1020 MV1030
s ae ae
Material Propiedades 'S
5 20.5DC 20.8DC  DClranurado)| 20.5DC 20.8DC  DC(ranurado)
s
o Vc Vc
() 300 (250-350) | 280 (230-330) | 250 (200-300) | 230 (190-270) | 210 (170-250] | 190 (150-230)
Acero dulce <180HB
( 2 290 (240-340) | 260 (210-320) | 240 (190-290) | 230 (190-270) | 210 (170-250) | 190 (150-230)
Acero al carbono 180-350HB () 260 (210-310) | 240 (190-280) | 210 (160-260) | 200 (160-240) | 180 (140-220) | 160 (120-200)
Acero aleado [ 2 250 (200-300] | 230 (180-270) | 200 (150-250) | 200 (160-240)| 180 (140-220) | 160 (120-200)
o — — - 180 (160-200) | 160 (140-180) -
Acero inoxidable —
— — — 170 (150-190) | 150 (130-170) —
tResiS_t,enciaala ) 240 (200-310) | 220 (170-280) | 200 (150-260) {210 (170-250) | 190 (150-230) | 170 (130-210)
raccion
Fundicién ddctil <450MPa ( 2 230 (190-300) | 210 (160-270) | 190 (140-250) | 210 (170-250) | 190 (150-230) | 170 (130-210)
undicion auctl N B
tRemsjgnmaala () 210 (160-280) [ 190 (140-250)| 160 (120-210) | 170 (130-210)| 150 (110-190) [ 130 ( 90-170)
raccion
<800MPa ( 2 200 (150-270] | 180 (130-240)| 150 (110-200) | 170 (130-210)| 150 (110-190) [ 130 ( 90-170)

WWX200/400

VELOCIDAD DE CORTE (CORTE REFRIGERADO)

@ MV1020 MV1030
S ae ae
Material Propiedades 'S
'-g 20.5DC 20.8DC  DCl(ranurado)| 20.5DC 20.8DC  DC(ranurado)
[=]
o Vc Vc
( 220 (210-230) | 190 (180-210) | 180 (160-190) [ 140 (130-150) | 120 (110-130) | 110 (100-120)
Acero dulce <180HB
( 2 210 (200-220) | 180 (170-200) | 170 (150-180) | 140 (130-150) | 120 (110-130) | 110 (100-120)
Acero al carbono 180-350HB () 200 (190-210) | 170 (160-190) | 160 (150-170) [ 140 (130-150) | 120 (110-130) | 110 (100-120)
Acero aleado ( 2 190 (180-200) | 160 (150-180) | 150 (140-160) | 140 (130-150)| 120 (110-130) | 110 (100-120)
tResislt’enciaala () 200 (180-240) | 180 (150-220) | 150 (130-200) {160 (140-180) | 140 (120-160) | 120 (100-140)
raccion
Fundicién ductil <450MPa [ 2 190 (170-230) | 170 (140-210] | 140 (120-190) | 160 (140-180] | 140 (120-160) | 120 (100-140)
undicion ddcti . -
Fessjgnuaala { 180 (170-210) | 160 (150-190) | 140 (120-160) | 150 (140-160)| 130 (120-140)| 110 (100-120)
raccion
<800MPa ( 2 170 (160-200) | 150 (140-180)| 120 (110-150) | 150 (140-160)| 130 (120-140) | 110 (100-120)

1. La velocidad de corte recomendada se ha calculado para una profundidad de corte de 2 mm. Reduzca la velocidad de corte de
manera proporcional y adecuada al aumento de la profundidad de corte.

Condiciones de corte: @: Corte estable €: Corte general ¥: Corte inestable
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NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

WWX200

PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

CORTE EN SECO Y CON REFRIGERACION

g} ae
. . S 20.5DC 20.8 DC DC (ranurado)
Material Propiedades S
-}
A T T
(&)
eo¢c L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acero dulce <180HB
¢ M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Aceroalcarbono o oo eoc L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acero aleado c M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
fesist,enciaala eo¢c LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
raccion
L <450MPa ¢ MR 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Fundicidon ductil - -
tReSIS_t,enCIaala eo¢c L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
raccion
<800MPa ¢ M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

1. Consulte la tabla superiory ajuste las condiciones de corte segun la aplicacion.

WWX400

PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

CORTE EN SECO Y CON REFRIGERACION

8 ae
. . S 20.5 DC 0.8 DC DC (ranurado)
Material Propiedades S
-]
: Bl v B v B n
o
eo¢C L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acero dulce <180HB
¢ MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
Aceroalcarbono oo oo eo¢c L,M <4.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Acero aleado ¢ MR <4.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Acero inoxidable ~ — LM <20 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
tResist,enciaala oc L,M <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
raccion
L <450MPa (2 M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Fundicidon ductil - -
tF%eSIstfenCIaala eo¢c LM <4.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
raccion
<800MPa ¢ MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

1. Consulte la tabla superior y ajuste las condiciones de corte segun la aplicacion.

Condiciones de corte: @: Corte estable €: Corte general ¥: Corte inestable




NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

WSX445
VELOCIDAD DE CORTE
CORTE EN SECO Y CON REFRIGERACION

MV1020 MV1030
Material Propiedades Ve Ve
Corte en seco Corte refrigerado Corte en seco Corte refrigerado
Acero dulce <180HB 300 (200 - 400) 220 (120 - 320) 250 (200 - 300) 150 (100 - 200)
Acero al carbono 180-350HB 260 (170 - 350) 200 (100 - 300) 220 (170 - 270) 120 ( 80 - 160)
Acero aleado 280-350HB 180 (100 - 250) 150 (100 - 200) 180 (100 - 250) 120 ( 80 - 160)
M Acero inoxidable — — — 200 (150 - 250) —
o Resistencia a la traccién <450MPa 240 (130 - 350) 200 (130 - 250) 160 (110 - 240) 150 (100 - 200)
Fundicion ductil
Resistencia a la traccién <800MPa 220 ( 80 - 350] 180 ( 80 -230) 180 (110 - 250) 140 ( 80 - 200)

WSX445

PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE
CORTE EN SECO Y CON REFRIGERACION

Material Propiedades ﬁ ‘ ‘ ‘ ﬁ
L LM M M,R R, H
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
Acero dulce <180HB 01-02 10 ]01-02 %0 |@015-025 S0 |@015-025 0 | 02-03 <
0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
Acero al carbono 180-350H8 0.1-02) " 01020 0015025 20 |(0.15-025) 40 | (0203 0
Acero aleado
0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
280-350H8 01-02) " li01-02 0 |0.15-025 0015025 40 | (0203 0
L 0.15 0.15 0.2
M Acero inoxidable — (0.1-0.2) <1.0 (0.1-0.2) <2.0 (0.15-0.25) <3.0 — — — —
Resistencia a la traccion 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
<450MPa 01-02 " |01-02 20 |0.152025 0 |015-025 40 | 0203 <0
Fundicion ductil
Resistencia a la traccion 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
<800MPa 01-02 10 ]0.1-02 %0 {15025 015025 0 | 0203 <0
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NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

TABLA DE SELECCION DE ROMPEVIRUTAS

WJX09
= = <

Material Propiedades L M R
Condiciones ap Condiciones ap Condiciones ap
Acero dulce <180HB ([ X 2 <1.0 ( X 2 <1.5 ( 24 <1.5
Acero al carbono, Acero aleado 180-350HB [ N 7 <1.0 [ N 7 <1.5 ( 24 <1.5
M Acero inoxidable — <1.0 <1.0 = =
Fundicién dictil Resistencia a la traccién <450MPa [ N J <1.0 [ N 7 <1.5 cH <1.5
Resistencia a la traccién <800MPa [ N J <1.0 ( X 2 <1.0 cH <1.0

WJX14
= (< <
Material Propiedades L M R

Condiciones ap Condiciones ap Condiciones ap
Acero dulce <180HB ([ X 2 <2.0 ([ X 2 <3.0 ( 2% 4 <3.0
Acero al carbono, Acero aleado 180-350HB [ N J <2.0 ( N 2 <3.0 ( 24 <3.0

M Acero inoxidable - <2.0 <1.5 — —
Fundicién dictil Resistencia a la traccién <450MPa [ N 7 <2.0 [ N 7 <3.0 — —
Resistencia a la traccion <800MPa [ N 7 <2.0 ([ X 2 <2.0 — —

Condiciones de corte: @: Corte estable €: Corte general ¥: Corte inestable



NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

WJX09

VELOCIDAD DE CORTE (CORTE EN SECO)

MV1020 MV1030
Material Propiedades
Ve Vc

Acero dulce <180HB 230 (180 - 280) 160 (100 - 220)
Acero al carbono, Acero aleado  180-350HB 220 (170 - 270) 150 ( 80 - 220)
o <200HB — 160 (130 - 200)

M Acero inoxidable
>200HB - 140 ( 80 - 200)
Resistencia a la traccién <450MPa 210 (160 - 260) 160 (120 - 210)

Fundicion ddctil
Resistencia a la traccién <800MPa 190 (140 - 240) 130 ( 90 - 170)

WJX09

PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE

CORTE EN SECO

DCX = 25,28 (Z=2) | DCX =25, 28 (Z=3) DCX 2 32
Material Propiedades ‘ ap
fz fz fz
<0.5 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4-2.0) 1.5(0.5 - 2.0)
M,R <10 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2 (0.4 - 1.5)
Acero dulce <180HB <15 0.6 (0.3-1.0) — 0.8(0.4-1.2)
. <0.5 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8 (0.3-1.0) 1.0 (0.4 - 2.5)
<05 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4-2.0)
M,R <10 0.8 (0.3-1.0) 0.7(0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
222:2 ::ec:drg"“o 180-350HB <15 0.5(0.3-0.7) - 0.7(0.3-1.0)
L <0.5 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
<1.0 0.7 (0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.7 (0.2-1.0)
. <05 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0)
o <1.0 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
M Acero inoxidable —

v <0.5 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
<1.0 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
_ _ MR <10 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
Sz;’[']sl\;;”;'a ala traccion <15 0.5(03-0.7) - 0.7(0.3-1.0)
. <05 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)
Fundicion ddctil <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.7(0.2-0.9) 0.8(0.2-1.2)
R <0.5 1.0(0.2-1.5) 1.0(0.2-1.5) 1.3(0.3-1.7)
Resistencia a la traccion <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.6(0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
<B00MPa . <0.5 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<1.0 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)

1. Utilice refrigeracion por aire para retirar eficazmente las virutas durante el mecanizado. Si el aire resulta menos eficaz para
retirar las virutas, se recomienda el corte con refrigeracion.

2. Lavida de la herramienta puede ser menor con el corte refrigerado que con el corte en seco. Si realiza procesos con
refrigeracion en aplicaciones en las que se recomienda el corte en seco, reduzca la velocidad un 25 %.

3. Sise producen grandes vibraciones, reduzca las condiciones de corte.

4. En procesos de corte interrumpido, reduzca la velocidad de corte y el avance un 20 %.



NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

WJX14

VELOCIDAD DE CORTE (CORTE EN SECO)

MV1020 MV1030
Material Propiedades
Ve Vc

Acero dulce <180HB 220 (170 - 270) 130 ( 80 - 180)
Acero al carbono, Acero aleado  180-350HB 200 (150 - 250) 120 ( 60 - 180)
o <200HB — 160 (130 - 200)

M Acero inoxidable
>200HB - 140 (100 - 200)
Resistencia a la traccion <450MPa 200 (150 - 250) 150 (100 - 200)

Fundicion ddctil
Resistencia a la traccién <800MPa 180 (130 - 230) 120 ( 80 -160)




NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

WJX09

PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE
CORTE EN SECO

DCX = 50, 52 DCX 2 63
Material Propiedades ﬁ ap
fz fz
<1.0 1.5 (0.6 - 2.5) 1.7 (0.6 - 2.8)
<1.5 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
M,R <20 1.2(0.6 - 2.0) 1.3(0.6 - 2.5)
<25 0.8(0.3-1.5) 1.0 (0.3-1.6)
Acero dulce <180HB
<3.0 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1.0 1.2 (0.4 - 2.0) 1.2 (0.4 - 2.0)
L <15 1.0 (0.4 -1.8) 1.0 (0.4 - 2.5)
€2.0 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
<1.0 1.5 (0.5 - 2.0) 1.7(0.5-2.5)
<15 1.2(0.5-1.7) 1.3(05-22)
M,R <20 1.0 (0.5 - 1.5) 1.2(0.5-2.0)
Acero al carbono 18035018 <25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
Acero aleado <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0 (0.3-1.7)
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
M <1.0 1.0(0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
<200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
B o inoxidable <15 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
" <1.0 1.0 (0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
>200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<15 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<15 1.3(0.5-1.8) 1.5 (0.5 - 2.0)
MR <20 1.2(0.5-1.8) 1.3 (0.5 -2.0)
Resistencia a la traccién <25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
<450MPa <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.2(0.3-2.0) 1.2(0.3-2.0)
o L <1.5 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
Fundicion ductil
<2.0 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<1.0 1.3(0.4-1.8) 1.5 (0.4 - 2.0)
M <15 1.2(0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)
Resistencia a la traccion <2.0 1.0 (0.4 - 1.5) 1.2(0.4-1.8)
<800MPa <1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)

1. Utilice refrigeracidn por aire para retirar eficazmente las virutas durante el mecanizado. Si el aire resulta menos eficaz para
retirar las virutas, se recomienda el corte con refrigeracion.
2. Lavida de la herramienta puede ser menor con el corte refrigerado que con el corte en seco. Si realiza procesos con
refrigeracion en aplicaciones en las que se recomienda el corte en seco, reduzca la velocidad un 25 %.
. Sise producen grandes vibraciones, reduzca las condiciones de corte.
4. En procesos de corte interrumpido, reduzca la velocidad de corte y el avance un 20 %.

w
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NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

VPX200/300

VELOCIDAD DE CORTE (CORTE EN SECO)

g =
. , s £0.25 DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (ranurado)
Material Propiedades S
S Recomendacion
S . ,. MVI020 MVI030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
o . .
280 230 270 220 220 180 220 180
Acero dulce <180HB ®€ L M 1520-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|[170-260) [140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
Acero alcarbone U 2MB @€ L (170-260) (140-210}|(160-240) (130-200) 1130-200) (110-160) | (130-200} (130-200)
Acero aleado
180 180 170 170 140 140 140 140
280-350HB ®€ L M (140-210) (140-210){(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
<200HB LM = o0 (130-200) (110-160) (110-160)
Acero inoxidable
150 140 110 110
>200HB L M ~  (110-180) (100-160) (80-130) (80-130)
frzscicsitg-‘n“daa la ec M L 200 150 190 140 170 125 170 100
<450MPa (150-280) (100-200) |(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
Fundicion ductil \R T
treai'csi;nnc'aa g A0 L 180 150 170 140 150 125 150 150
e (140-250) (100-200) |(130-240) (90-190) |(120-210) (80-170) |(120-210) (120-210)

CORTE REFRIGERADO

8 =
) _ s £0.25 DC 0.25- 0.5 DC 0.5 - 0.75 DC DC (ranurado)
Material Propiedades S
S Recomendacion
S . ,. MVI020 MVI030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
o . .
210 140 200 130 150 100 150 100
Acero dulce <180HB ee ¢ (150-290) (100-190)|(140-270)  90-180)|(110-180) ( 70-120)|(110-180) ( 70-120)
180 120 170 110 150 100 150 100
Aceroal corbong | LT2B0HB @€ L M 149-210) ( 90-140){1120-200) ( 80-130)|(110-180) ( 70-120}{(110-180) [ 70-120)
Acero aleado
140 120 130 110 120 100 120 120
280-350HB ®€ L M (110-160) ( 90-140)|( 90-150) ( 80-130)|( 80-140) ( 70-120)|( 80-140) ( 80-140)
ﬁzzi;?n”daa la oe M L 180 130 170 120 150 105 150 105
<450MPa (150-240) ( 80-180) |(140-230)  70-170)|(130-200) ( 60-150)|(130-200) ( 60-150)
Fundicién ductil \R E——
treailcsifnmaa d Ao 160 130 150 120 130 105 130 105
<800MPs (130-210) ( 80-180) |(120-200)  70-170)|(110-170) ( 60-150)|(110-170) ( 60-150)

Condiciones de corte: @: Corte estable €: Corte general ¥: Corte inestable




NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

VPX200

PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE
CORTE EN SECO Y CON REFRIGERACION

(0]
g DC
Material Propiedades ae _'g 016-018 020-025 028-063
c
3 ap fz ap fz ap fz
<0.25DC ( X 2 <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC ( X 2 <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
Acero dulce <180HB
0.5-0.75DC ( X 2 <4 0.08-0.12 <b 0.08-0.12 <b 0.10-0.15
DC (ranurado) [ X J <2 0.06-0.10 NA 0.06-0.10 NA 0.08-0.12
<0.25DC ( X 7 <b 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC [ X 7 <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
180-280HB
0.5-0.75DC ( X 2 <b 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
Acero al carbono DC (ranurado) [ X 7 <2 0.06-0.10 NA 0.06-0.10 <b 0.08-0.12
Acero aleado <0.25DC o¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
0.25-0.5DC [ X J <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
280-350HB
0.5-0.75DC [ X 7 NA 0.08-0.12 <b 0.06-0.10 <b 0.08-0.12
DC (ranurado) ( X 2 <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 NA 0.06-0.10
<0.25DC <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
o 0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
M Acero inoxidable —
0.5-0.75DC <b 0.06-0.10 <6 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
DC (ranurado) <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10
<0.25DC ( X 2 <b 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
L Resistencia a la 0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.15
Fundicion ductil traccion
<800MPa 0.5-0.75DC ( X 7 <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
DC (ranurado) [ X 7 <2 0.06-0.10 <b 0.06-0.10 NA 0.06-0.10

1. Estas condiciones de corte deben consultarse para platos con mango convencionales (la Gltima letra de su referencia es una
«S»). Si durante el mecanizado se producen vibraciones, microrroturas de la placa, etc., modifique las condiciones de corte.

2. Lavibracion es mas probable en las siguientes condiciones. Utilice un corte y un avance por diente que se encuentren en las
condiciones de corte minimas recomendadas o por debajo.
* Si el voladizo de la herramienta es largo (cuando se utiliza un mango largo, etc.]
e Larigidez de la maquina, el material de la pieza o la fijacién del material de trabajo es reducida
¢ Fresado de radios en cajeras.

3. Se recomienda el uso de un plato con menos dientes cuando la profundidad de corte en la direccién radial (ae)
sea de 0.5 DC o mas.

4. Se recomienda el corte refrigerado cuando el buen acabado superficial es prioritario. (La vida Util de la herramienta es més
reducida que con el corte en seco).

5. Si la placa se utiliza con unas condiciones de corte por encima de las recomendadas, o durante periodos prolongados de
tiempo, el tornillo de fijacion podria romperse durante el mecanizado por el esfuerzo de corte. Cambie el tornillo de fijacion
de forma periddica.

Condiciones de corte: @: Corte estable €: Corte general ¥: Corte inestable



NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

VPX300

PROFUNDIDAD DE CORTE/AVANCE POR DIENTE
CORTE EN SECO Y CON REFRIGERACION

2 DC
K]
Material Propiedades ae = 025 P28-080
c
3 ap fz ap fz
<0.25DC ( X 2 <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.30
0.25-0.5DC ( X 2 <11 0.10-10.15 NA 0.10-0.25
Acero dulce <180HB
0.5-0.75DC ( X 2 <8 0.08-0.12 <8 0.10 - 0.20
DC (ranurado) [ X J <5 0.06 -0.10 <5 0.08 -0.15
<0.25DC [ X 7 <11 0.10-0.20 N 0.10-0.30
0.25-0.5DC ( X 2 <11 0.10-10.15 <11 0.10-0.25
180-280HB
0.5-0.75DC ( X 2 <8 0.08-10.12 <8 0.10-0.20
Acero al carbono DC (ranurado) [ X 7 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.15
Acero aleado <0.25DC [ Y <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
0.25-0.5DC [ X J N 0.08-0.12 <11 0.10-0.20
280-350HB
0.5-0.75DC [ X 7 <8 0.06 -0.10 <8 0.10-0.15
DC (ranurado) ( X 2 <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.12
<0.25DC <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.20
o 0.25-0.5DC <11 0.08-10.15 <11 0.08-10.15
M Acero inoxidable —
0.5-0.75DC <8 0.08-10.12 <8 0.08-10.12
DC (ranurado) <5 0.06 - 0.10 <5 0.06 - 0.10
<0.25DC ( X 2 <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.25
i ; P4 0.25-0.5DC [ X J <11 0.10-0.15 N 0.10-0.20
Fundicién ductil E%gg(l]sr\;%nua a la traccion
S a 0.5-0.75DC ( X 2 <8 0.08-10.12 <8 0.10-0.15
DC (ranurado) ( X 2 <5 0.06 - 0.10 <5 0.08-0.12

1. Estas condiciones de corte deben consultarse para platos con mango convencionales (la Gltima letra de su referencian es una
«S»). Si durante el mecanizado se producen vibraciones, microrroturas de la placa, etc., modifique las condiciones de corte.

2. Lavibracion es mas probable en las siguientes condiciones. Utilice un corte y un avance por diente que se encuentren en las
condiciones de corte minimas recomendadas o por debajo.
* Si el voladizo de la herramienta es largo (cuando se utiliza un mango largo, etc.]
e Larigidez de la maquina, el material de la pieza o la fijacién del material de trabajo es reducida
¢ Fresado de radios en cajeras

3. Se recomienda el uso de un plato con menos dientes cuando la profundidad de corte en la direccién radial (ae)
sea de 0.5 DC o mas.

4. Se recomienda el corte refrigerado cuando el buen acabado superficial es prioritario. (La vida Util de la herramienta es mas
reducida que con el corte en seco).

5. Si la placa se utiliza con unas condiciones de corte por encima de las recomendadas, o durante periodos prolongados de
tiempo, el tornillo de fijacion podria romperse durante el mecanizado por el esfuerzo de corte. Cambie el tornillo de fijacion
de forma periddica.

68 Condiciones de corte: @: Corte estable €: Corte general ¥: Corte inestable



NO35: Serie MV1000

SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

AHX440S
CORTE EN SECO

Material Propiedades fz ap ae
MV1020 MV1030
Acero dulce <180HB 300 (200 - 400) 245 (190 - 300) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Acero al carbono 180-280HB 260 (170 -350) | 210(150-270)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Acero aleado 280-350HB 180 (100-250) | 135( 90-180)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
o <200HB - 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Acero inoxidable
>200HB - 140 ( 80 - 200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
L Resistencia a la traccién <450MPa 240 (130 - 350) | 185(120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Fundicion ductil - - -
Resistencia a la traccién <800MPa 220 ( 80 - 350) 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC

1. Consulte la tabla superior y ajuste las condiciones de corte segun la aplicacion.

2. Cuando se hace hincapié en la calidad del acabado superficial, se recomienda el corte refrigerado.
(La vida Util de la herramienta es mas corta en comparacién con el corte en seco)

3. La profundidad recomendada de corte difiere de acuerdo con la geometria de la placa.

4. Con una baja rigidez de fijacion de la pieza y un voladizo de la herramienta largo, recomendamos reducir la velocidad
de corte y el avance un 30 %.

5. Se recomienda un corte con refrigeracién para lograr un buen acabado superficial de acero inoxidable.

AHX475S
CORTE EN SECO

Vc
Material Propiedades fz ap ae
MV1020 MV1030
R 220 (170 - 270) | 140(80-200) 0.6  <1.6 <0.5DC
Acero dulce <180HB R 220 (170 - 270) | 140(80-200) 0.8  <1.6 0.5DC <ae < 0.8 DC
M 220(170-270) | 140(80-200) 1.0  <1.6 0.8DC <ae<DC
R 200 (150 - 250) | 120 (40-180) 0.6  <1.6 <0.5DC
180-280HB R 200 (150 - 250) | 120 (40-180) 0.8  <1.6 0.5DC <ae < 0.8 DC
Acero al carbono M 200(150-250) | 120 (60-180) 1.0  <1.6 0.8DC <ae<DC
Acero aleado R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
280-350HB R 150 (100 - 200) | 90(30-150) 0.6  <1.6 0.5DC <ae < 0.8 DC
R 150 (100-200) | 90(30-150) 0.7  <1.6 0.8DC<ae<DC
- - R 200 (150 - 250) | 140 (80-200) 0.6  <1.6 <0.5DC
Szgésh;i,”ac'a ala traccion R 200(150-250) | 140(80-200) 08 <16 05DC <ae<0.8DC
o M 200(150 - 250) | 140 (80-200) 1.0  <1.6 0.8DC<ae<DC
Fundicion ductil
- - R 180 (130 - 230) | 140(80-200) 0.5  <1.6 <0.5DC
Sgegésh;‘;”ac'a ala traccion R 180 (130 -230) | 140(80-2000 0.6  <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
R 180 (130 - 230) | 140(80-200) 0.7  <1.6 0.8DC<ae<DC

1. Con una baja rigidez de fijacién de la pieza y un voladizo de la herramienta largo, recomendamos reducir la velocidad de corte
y el avance un 30 %.

69
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SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

WSF406W

CORTE EN SECO

70

Vc
Material Propiedades Condiciones  ap fz ae
MV1020 MV1030

ap < 0.5 mm 300 (250 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13 (0.08 - 0.20)  <0.8DC

ap<2.0mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10 - 0.25)  <0.8DC

20mm<ap<40mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 -200) 0.13 (0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<7.5mm 200 (180 -230) | 110 ( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13 (0.08 - 0.20)  <0.8DC

o Resistencia ap < 2.0 mm 220 (190 - 260) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10 - 0.25)  <0.8DC
Fundicién gris a la traccion

<350MPa 20mm<ap<40mm 200 (180 - 230) | 140 ( 80 - 200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<75mm 180 (160-210) | 110( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC

ap <2.0mm 200 (180 - 230) | 140 ( 80 - 200) 0.15(0.10 - 0.25)  <0.8DC

20mm<ap<40mm  180(160-210) | 110 ( 60-160) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

4O0mm<ap<75mm 150 (100-180) | 80( 40-120) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 230 (200 - 250) | 110 60 - 160) 0.13 (0.08 - 0.20)  <0.8DC

ap<2.0mm 200 (170 - 230) | 110 60 - 160) 0.15(0.10 - 0.25)  <0.8DC

20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<75mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 200 (170 - 230) | 110 ( 60 - 160) 0.13(0.08 -0.20)  <0.8DC

Fundicisn dactl aRTaS'f:;C”CCIfn ap <2.0 mm 180 (150 - 210) | 110 ( 60 - 160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC

<450MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 180 (150 - 200) | 90 ( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC

ap <2.0mm 160 (130 - 190) | 90 50-130) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC

20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<75mm  120( 90-150) | 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 230 (200 - 250) | 110 60 - 160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC

ap<2.0mm 200 (170 - 230) | 110( 60 - 160) 0.15(0.10 - 0.25)  <0.8DC

20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<75mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 200 (170 - 230) | 110 60 - 160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC

S Resistencia ap <2.0mm 180 (150 - 210) | 110 ( 60 -160) 0.15(0.10-0.25]  <0.8DC
Fundicion ductil a la traccion

<800MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<75mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 180 (150 - 210) | 90 ( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC

ap<2.0mm 160 (130 - 190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC

20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<75mm  120( 90-150) | 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

Condiciones de corte: @: Corte estable €: Corte general ¥: Corte inestable
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SERIE MV1000

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

ASX445

CORTE EN SECO Y CON REFRIGERACION

? e

®

Material Propiedades
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Acero dulce <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Acero al carbono 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Acero aleado 280-350HB 180 (100-250)|165 (100-230) 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
M Acero inoxidable — — 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Resistencia a la traccion JH,
<450MPa 240 (130-350) (190 (130-250) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3 (0.2-0.4) =
Fundicion ddctil
Resistencia a la traccion JH,
>450MPa 220 ( 80-350)|110 ( 80-150) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) T

ASX400

CORTE EN SECO Y CON REFRIGERACION

p e

®

Material Propiedades

MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Acero dulce <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) JH
Acero al carbono 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15(0.07-0.23) JL {0.18(0.10-0.28) JM [0.20(0.10-0.30) JH
Acero aleado 280-350HB 180 (100-250)|165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL [0.15(0.10-0.25) JM |0.18(0.10-0.28) JH
M Acero inoxidable — — 220 (170-270) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM [0.20(0.10-0.30) JH
Sj;(']sl\;i,“ac'aala”a“'én 240 (130-350)|190 (130-250) 0.18(0.10-0.28) JL [0.20(0.10-0.30) JM |0.25 (0.10-0.35) JFi'

Fundicion ductil : - —
fz;’(']shﬁ,“ac'“la”a“"’” 220 ( 80-350)|110 ( 80-150) 0.18(0.10-0.28) JL [0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) JFHT‘
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SERIE AHX

PLACAS HEPTAGONALES DE DOBLE CARA
CON 14 FILOS DE CORTE



https://mhg-mediastore.net/B195/
https://mhg-mediastore.net/B195/

NO035: Serie AHX

SERIE AHX

FRESA FRONTAL CON PLACAS MULTI-PUNTAS

IDEAL PARA DESBASTE Y ACABADO EN MAQUINAS DE BAJA POTENCIA

r
M ﬁ & "\f“‘, e Didmetros disponibles de @ 40 a @ 160 mm (de 3 a 16 dientes)
_ ‘Eb\ ,s * Placa de doble cara con 14 filos de corte
I " e Profundidad de corte maxima APMX 3 mm

v q % e Con agujeros de refrigeracion (@ 40 a @ 125 mm)

¢ Radio de la placade 0.8 mmy 3.2 mm

- S PARA UN FRESADO DE ALTO AVANCE FIABLE
Q . &  Didmetros disponibles de @ 50 a @ 160 mm (de 4 a 12 dientes)
¥ ¢ Placa de doble cara con 14 filos de corte
v » . ¢ Profundidad de corte maxima APMX 3 mm
* Con agujeros de refrigeracion (@ 50 a @ 160 mm)
S e Avance hasta 2 mm/diente

IDEAL PARA EL DESBASTE GENERAL EN MAQUINAS DE TAMANO MEDIANO
Y GRANDE

* Didmetros disponibles de @ 63 a @ 200 mm (4 a 12 dientes)

¢ Placa de doble cara con 14 filos de corte

¢ Profundidad maxima de corte APMX 6 mm

 Con agujeros de refrigeracion (@ 63 a @ 125 mm)

IDEAL PARA EL DESBASTE GENERAL DE FUNDICION EN MAQUINAS
DE TAMANO MEDIANO Y GRANDE

e Diametros disponibles de @ 80 a @ 315 mm (8 a 44 dientes)

¢ Placa de doble cara con 14 filos de corte

¢ Profundidad maxima de corte APMX 6 mm

e Sistema de sujecién en cuia Anfi-Fly (AFI) de gran rigidez
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PLACA DE DOBLE CARA CON 14 FILOS DE CORTE PARA
EL MECANIZADO DE ACERO, ACERO INOXIDABLE
Y FUNDICION

s eeesesssssssssiiiiiiiiieeeeeeees PLACA ECONOMICA HEPTAGONAL DE DOBLE CARA

Su geometria de doble filo de corte positivo ofrece
menos resistencia al corte para una mejora de la
eficacia del mecanizado.

ESTABILIDAD DEL FILO DE CORTE

Las placas mas anchas garantizan mayor estabilidad
y aseguran un mecanizado mas fiable.

INDICACION SENCILLA DEL FILO DE CORTE

Para un reconocimiento sencillo de los angulos
utilizados y sin utilizar, asi como para la
simplificacion del manejo de la herramienta.

CALIDADES PARA MECANIZAR UNA AMPLIA VARIEDAD DE MATERIALES

PVD . PVD

I H10
.
& H20
S I
I H30
H40
MP6120 MC5020
Para el fresado general de acero Para el fresado general de fundicion
MP6130 MP9120
Para el fresado interrumpido de acero Para el fresado general de HRSA y titanio
MP7030 MP9130
Para el fresado general de acero inoxidable Para el fresado general e interrumpido de HRSA
y aleaciones de titanio
MP7130
Para el fresado general de acero inoxidable XC5010
La resistencia de la ceramica aporta estabilidad
MP7140 al mecanizado incluso a velocidades de corte altas

Para el fresado de acero inoxidable en aplicationes
inestables
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AHX440S / AHX475S / AHX640S

UN EXCLUSIVO PLATO DE FRESADO PARA EL MECANIZADO
DE ACERO, ACERO INOXIDABLE Y FUNDICION

ceeeecccccs DISENADA PARA CONTROLAR LAS
MICRORROTURAS ATiPICAS DE LAS PLACAS
Y LOS DANOS EN EL PLATO

El exclusivo asiento de la placa cdnica y el mecanismo
Anti-Fly Insert (A.F.I) mantienen la placa segura.

El filo externo de la placa no esta en contacto con el
cuerpo, por lo que se evitan dafos cuando se produce
alguna microrrotura repentina.

El grosor de la placa elimina la necesidad de utilizar
un asiento.

AHX440S

.. Superficie de
l.«+ contacto

“eeeceecceees AGUJEROS DE REFRIGERACION INTERNA

Mejora la evacuacion e impide la soldadura de
virutas.

AHX475S

Mecanizado de alto avance

Con el AHX475S es posible un alto avance ajustando
una placa de RE = 3.2 mm para utilizar en un plato
con angulo de esquina de 75° (KAPR 15°).

Las profundidades maximas de corte (APMX] estaran
limitadas a 1.6 mm.

AHX475S

APMX =1.6

MX =3.0 mm

AHX440S AHX475S
Rompevirutas L

AHX640S

A EL AHX475S no se recomienda para mecanizar acero inoxidable.

75



76

NO035: Serie AHX

XC5010

LA RESISTENCIA DE LA CERAMICA APORTA ESTABILIDAD
AL MECANIZADO INCLUSO A VELOCIDADES DE CORTE

ALTAS

DUREZA DE METAL DURO Y CERAMICA A ALTAS TEMPERATURAS

Las placas de metal duro tienen una resistencia
significativamente menor cuando las temperaturas

Ceramica

superan los 800 grados.

Sin embargo, la resistencia de las placas de ceramica Metal duro

S

no se ve afectada a estas temperaturas, asi que
se pueden utilizar a altas velocidades de corte y a

profundidades de corte requeridas para generar el

calor suficiente para poder realizar el mecanizado.

Dureza (Hv)

Temperatura

800 °C —

LA EXCLUSIVA FORMA COMBINADA CON LA CALIDAD DE LA CERAMICA CON RECUBRIMIENTO RESULTA

UN MECANIZADO ESTABLE INCLUSO A VELOCIDADES DE CORTE DE 1000 M/MIN

1000

500

Calidad convencional
de cerdmica

Ve (m/min)

400

300

Calidad convencional de

200 metal duro con recubrimiento

100

0.2 0.4
fz (mm/d.)



N035: Serie AHX
XC5010

LA RESISTENCIA DE LA CERAMICA APORTA ESTABILIDAD
AL MECANIZADO INCLUSO A VELOCIDADES DE CORTE
ALTAS

EL RECUBRIMIENTO DE AL,0, CON ALISADO DE SUPERFICIE EVITA LA TRANSMISION DE TEMPERATURA A LA
PLACA DE CORTE

Aplicando un recubrimiento de ALQ,, que evita que la temperatura se transmita al sustrato cerdmico junto con un
tratamiento de alisado de superficie, se elimina el desgaste atipico y la adhesion del material de la pieza a la placa

de corte.

«ceeo. LATECNOLOGIA MEJORA LA FUERZA DE ADHESION

La tecnologia propia de Mitsubishi Materials ha
mejorado mucho la adherencia del material base
ceramico a la capa de recubrimiento.

&
seteseessk.o.. SUSTRATO CERAMICO DE NITRURO DE SILICIO

Al adoptar como material base un sustrato ceramico
de nitruro de silicio de alta resistencia, se puede
lograr un fresado de fundicién ductil a velocidades
e e R e e R e muy altas incluso a temperaturas elevadas con una
minima pérdida de resistencia.

Material GGG60

Herramienta AHX640S LONGITUD DE
DC (mm) 80 CORTE 5 VECES
Ve [m/min) 1000

fz (mm/d.) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 50

Tipo de corte Corte en seco

0 5 10 15
Longitud de corte

TRAS EL MECANIZADO DE 1.2 M

XC5010 Calidad de cerdmica sin Video de mecanizado
recubrimiento aVc=1200 m/min

M xc5010 M A : Calidad de cerdmica sin recubrimiento 77


https://youtu.be/ntlZAsEAzV0
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NEW
XC5010

RENDIMIENTO DE CORTE

COMPARACION DE DESGASTE EN MECANIZADO DE GGG40 A Vc = 1000 M/MIN

Se consigue un nivel de resistencia que supera las calidades de metal duro en el desbaste a alta velocidad.

2 o7
Material GGG40 c
[
K =4 0.6
Herramienta AHX640S o
DC (mm) 80 ‘> 05 /I
e
Ve (m/min) 1000 CF 04
fz (mm/d.) 0.1 =€, Z’O—//
[
ap (mm) 2.0 s /
ae (mm) 40 2 /
o 0.1
) Corte en seco 3 7/
Tipo de corte a
Una placa 0 T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12

Longitud de corte
TRAS EL MECANIZADO DE 6 M

XC5010 Convencional A

COMPARACION DE ACABADOS SUPERFICIALES EN MECANIZADO DE GGG40 A Vc = 1000 M/MIN

Alta calidad de acabado superficial incluso después de mecanizar una longitud de 20 m.

£
IS 0.8
Material GGG40 ©
Herramienta AHX640S é
k=l 0.6
DC (mm) 125 e //
Ve (m/min) 1000 3 o =
(o] .
fz (mm/d.) 0.1 3 // == Rompevirutas MK
ap (mm) 20 %‘: // Superficie lisa FT
0.2 A
ae (mm) 100 e %
Tipo de corte Corte en seco S,
a 0
8 0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22
Longitud de corte
Longitud de corte 4 m Longitud de corte 20 m

XC5010 XC5010
rompevirutas MK Rompevirutas MK

XC5010 XC5010
Superficie lisa FT Superficie lisa FT

La calidad del metal duro convencional pierde efectividad a una
longitud de corte de 4 m.

M xc5010 M AN B : herramienta convencional
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XC5010

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

&

o

ROMPEVIRUTAS MK - CORTE GENERAL

En comparacion con las placas de superficie superior lisa FT, cuando se usa el
rompevirutas MK se obtiene una menor resistencia al corte. Esto reduce la carga
sobre el husillo, por lo que es adecuado para el corte a alta velocidad.

SUPERFICIE SUPERIOR LISA FT - RESISTENCIA DE FILO DE CORTE

La alta resistencia del filo de corte del tipo superficie lisa FT permite un corte
estable durante largos periodos y ayuda a evitar las microrroturas repentinas de
los filos.

El ajuste de altura cuando se usan placas MK es diferente a cuando se usan placas de tipo FT.

COMPARACION DEL ACABADO SUPERFICIAL EN GGG40

Alta calidad del acabado superficial incluso con condiciones de corte de alta velocidad.

Vc =1000 m/min Vc =250 m/min

Material GGG60
Herramienta AHX640S
DC (mm) 63

fz (mm/d.) 0.1

ap (mm) 1.0

ae (mm) 32

Tipo de corte

Corte en seco

Calidad convencional de
metal duro con recubrimiento

o
[=]: FIEI

XC5010
Rompevirutas MK

79


https://youtu.be/7WWq68_Ck7I
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GAMA AHX DE ACERO

TABLA DE REFERENCIA DE SELECCION
(NUMERO DE DIENTES Y CONDICIONES DE CORTE])

AHX440S AHX475S AHX640S
DC Tipo ZEFF Corte General Mecanizado de alto avance Corte General
Stock fr APMX | Stock fr APMX | Stock fr APMX
Paso fino 3 [ ] 0.6-1.2 3
40 Paso extra fino 4 [ ] 0.8-1.6 3
Paso fino 4 [ ] 0.8-1.6 8 [ ) 2.4-4.0 1.6
50 Paso extra fino 5 [ J 1.0-2.0 3 [ J 3.0-5.0 1.6
Tipo de paso superextrafino 6 [ ] 1.2-2.4 &
Paso Ancho 4 [ ] 0.8-1.6 6
Paso fino 5 [ ] 1.0-2.0 & [ ] 310=510 1.6 [ ] 1.0-2.0 6
6 Paso extra fino 6 [ ] 1.2-2.4 3 [ 3.6-6.0 1.6
Tipo de paso superextrafino 8 [ ] 1.6-3.2
Paso Ancho 4 [ 0.8-1.6 6
Paso fino 6 [ ] 1.2-2.4 8 [ ] 3.6-6.0 1.6 [ ] 1.2-2.4 6
80 Paso extra fino 8 [ 1.6-3.2 3 [ ) 4.8-8.0 1.6
Tipo de paso superextrafino 10 [ ] 2.0-4.0
Paso Ancho 5 [ 1.0-2.0 6
Paso fino 7 [ ] 1.4-2.8 3 [ ] 4.2-7.0 1.6 [ ] 1.4-2.8 6
100 Paso extra fino 9 [ ] 5.4-9.0 1.6
Paso extra fino 10 [ ) 2.0-4.0
Tipo de paso superextrafino 12 [ 2.4-4.8 3
Paso Ancho 6 [ 1.2-2.4 6
Paso fino 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6 [ ] 1.6-3.2 6
125 Paso extra fino 10 [ 6.0-10.0 1.6
Paso extra fino 12 [ ] 2.4-4.8 3
Tipo de paso superextrafino 14 [ ] 2.8-5.6
Paso Ancho 7 [ 1.4-2.8 6
Paso fino 10 (] 2.0-4.0 & (] 6.0-10.0 1.6 [ ] 2.0-4.0 6
160  Paso extra fino 12 [ ] 7.2-12.0 1.6
Paso extra fino 14 [ ] 2.8-5.6
Tipo de paso superextrafino 16 [ ] 3.2-6.4
Paso Ancho 8 [ ) 1.6-3.2 6
200 Paso fino 12 [ 2.4-4.8 6

1. Fr: indice de avance por revolucién (AHX4755: el indice de avance por fresa [fz) se limitara mediante el paso lateral ae.
Consulte la pagina 91 para obtener mas informacion).

2. APMX: Profundidades maximas de corte (AHX440S: las profundidades maximas de corte variaran en funcion del rompevirutas).

3. Las profundidades de corte e indice de avance son idénticas a las condiciones recomendadas para acero al carbono y acero aleado.
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GAMA AHX DE ACERO

TABLA DE REFERENCIA DE SELECCION
(NUMERO DE DIENTES Y CONDICIONES DE CORTE])

COMPATIBILIDAD DE PLACAS PARA LA SERIE AHX

La placa RE = 3.2 mm para el AHX440S se puede montar en el AHX475S.

Todas las placas para el AHX640 se pueden montar en el AHX640S (sin embargo, hay que tener en cuenta que
el ajuste de altura serd diferente).

Las placas para el AHX640W son con rompevirutas MK, HK, WKy superficie lisa FT para fundicion.

AHX640S AHX640W

¢

AHX475S
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GAMA AHX DE ACERO

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

Rompevirutas L
e Centrado en un filo de corte
afilado

¢ Baja resistencia de corte

Rompevirutas M
¢ 1.2 recomendacion
e Multifuncidn

Rompevirutas R
e Centrado en la resistencia a las
microrroturas
¢ Filo reforzado.
Condiciones de corte:
@: Corte estable @: Corte general ®: Corte inestable

AHX440S AHX640S

M M
[ J = [ J
[ J [ J
£ o £

PLACA WIPER PARA EL AHX640S
En base al nUmero de dientes y las condiciones de corte, el uso de placas wiper puede mejorar los acabados
superficiales.

M (R0.8)

MM

M (R3.2)

WK + combinacién con MK
Dos angulos a mano derecha,
dos angulos a mano izquierda.

WP + combinacién con MP
Dos angulos a mano derecha,
dos angulos a mano izquierda.
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AHX640W

FRESA FRONTAL PARA MECANIZADO DE ALTA EFICACIA
DE FUNDICION

PLACAS DE GRAN RIGIDEZ PARA PROCESOS DE MECANIZADO DE ALTO AVANCE

Filo de corte inclinado y gran angulo de incidencia

INNOVADOR SISTEMA DE SUJECION 2 VARIANTES PARA DIFERENTES APLICACIONES
Nuevo tipo de cuna desarrollada para aumentar el Tipos de paso extrafino y superextrafino para

numero admisible de dientes. La exclusiva geometria permitir un fresado de elevada eficacia en distintas
emplea una seccidn saliente que se acopla en el condiciones de mecanizado. Ademas, también esta
interior del agujero de la placa y actia como un disponible como producto estandar la version a mano
mecanismo de placa Anti-Fly (AFI). izquierda para su uso en maquinas especiales.

Las placas pueden usarse con herramientas de corte
a mano derecha y a mano izquierda.

0.4
S 034
£
£ 0.2
N
= 0.1

Tipo de paso superextrafino Paso extra fino
Evita que la placa se suelte. _ Mayor rigidez Menor rigidez
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AHX640W

FRESA FRONTAL PARA MECANIZADO DE ALTA EFICACIA
DE FUNDICION

APLICACIONES DE LAS PLACAS

Placa para uso general MK

e Placa de clase M de alta tolerancia.

e Neutra, con 14 filos de corte.

o Angulo de incidencia de 20° para una baja resistencia al corte.
Primera recomendacion para desbaste y acabado.

Placa con filo de corte resistente HK

e Placa de clase M de alta tolerancia.

¢ Neutra, con 14 filos de corte.

¢ Alta resistencia del filo de corte para impedir las microrroturas
durante el mecanizado inestable de piezas no uniformesy el
mecanizado de alto avance.

Placa wiper WK

Mejor ¢ Dos filos a mano derecha, dos filos a mano izquierda.
s:;:;‘c’;l » En base al nimero de las placas y las condiciones de corte,
el uso de placas wiper puede mejorar el acabado superficial
general.

1. La placa para el AHX640W es compatible con el AHX640S.
2. Consulte la pagina 79 para conocer el uso adecuado de la placa XC5010.
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MV1020/MV1030

RECUBRIMIENTO RECIEN DESARROLLADO RICO EN ALUMINIO (AL-RICH]

ELEVADA RESISTENCIA AL DESGASTE Y AL CHOQUE TERMICO

Al adoptar la nueva tecnologia de recubrimiento Al rich, el (AL, Ti]N con un elevado contenido en Al presenta una
dureza realmente elevada, lo que mejora enormemente la resistencia a la oxidacion y al desgaste. La extrema
resistencia al calor de esta nueva serie garantiza una estabilidad impresionante no solo cuando se corta en
seco, sino también cuando se corta con refrigeracion y las placas tienden al choque térmico. La MV1020 ofrece
un rendimiento muy superior en el corte a alta velocidad, y la MV1030 logra un rendimiento estable durante el

mecanizado interrumpido y de acero inoxidable.

[J Fase de gran dureza O Fase blanda

Imagen del cristal de la serie MV1000

RESULTADOS DE CORTE

Sustrato Sustrato
O N
Ti

Dureza del recubrimiento (HV)

5000

4000 -

3.000 -

2.000

1.000

Tecnologia rica en Al (Al-Rich)

Convencional (ALTiIN
~N l Nueva tecnologia

(AL Ti)N altamente

enriquecido en aluminio

Tecnologia
convencional

0

60

Contenido de aluminio (%)

COMPARACION DE LA RESISTENCIA AL DESGASTE AL MECANIZAR FUNDICION DUCTIL

Material GGG40

Herramienta AHX440

Placa NNMU130508ZEN-M
Ve (m/min) 300

fz (mm/d.) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 52

Corte en seco

Tipo de corte

Una placa

MV1020

M :Mv1020 BIAMIB. C  D:herramienta convencional

Convencional C

Desgaste de la cara de incidencia (mm)

0.25
X /
0.2 X /
0.15 [ /
’ / /
: }.—/
0.05 =i
D 1 1 1 1 1 1 1
0 4 6 8 10 12 14 16

Convencional B

Longitud de corte

Convencional D
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MP6100/MP7100/MP9100

CALIDADES DE PLACAS DE CORTE PARA UNA AMPLIA VARIEDAD DE MATERIALES

RECUBRIMIENTO DE PVD COMPUESTO POR AL-Ti-Cr-N ACUMULADO

MP6100
) ) MP7100
---«es Excelente resistencia a la S MP9100
soldadura gracias a su bajo < 10
- S, S
coeficiente de friccion. z0
~ o 1100
a3
[
sessee Recubrimiento de PVD E = 1000
acumulado. 2 =2
z
&£ 5 900 -
- g— Convencional
[
«eseee Sustrato de metal duro = o800 +——
especial.

2800 2900 3000 3100

RESISTENCIA AL DESGASTE
Dureza (Hv)

COEFICIENTE DE FRICCION

Coeficiente de friccion (medido a 600 °C)

Material Calidad
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
- Acero al carbono, acero aleado 0.4
M Acero inoxidable 0.5
. Aleacion de titanio, aleacion termorresistente 0.7 0.3
Convencional 0.7 0.7

TOUGH-X

Cada calidad ofrece una capa (ALCrIN
" ecsecedecssee gdecuada para cada tipo de Resistencia al choque térmico

ol e
" L o aplicacion

... Capa base con alto Al-(ALTi)N y TN
La nueva tecnolog[a de Resistencia a las microrroturas
recubrimiento de Al-(AL, Ti)
N favorece la estabilizacion de
P la fase de gran dureza para
Representacion grafica . S . CrN
mejorar significativamente la r

Robusta. Resistencia a las microrroturas

resistencia al desgaste y a las
soldaduras
M PVD cvD PVD H PVD
M10 = H10
0
M20 8 8 = H20 I
o~ o~
o o
M30 = § = H30
S
o
M40 = H40
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MC5020

La calidad MC5020 tiene una excelente resistencia al desgaste, a las microrroturas y al choque térmico. Esto evita
los problemas habituales en el mecanizado de fundicién durante largos periodos.

MAYOR RESISTENCIA AL DESGASTE

La capa de AL,O, de micro grano resistente al desgaste y la capa de fibras de
TiCN garantizan una excelente resistencia al desgaste durante el fresado de
una amplia gama de fundiciones.

MAYOR RESISTENCIA A LAS MICRORROTURAS

El uso del metal duro reforzado especialmente desarrollado para estos
procesos, ofrece una excelente resistencia a las microrroturas y al choque
térmico, una caracteristica que impide la rotura repentina del filo de corte.

REDUCCION DE LOS DANOS ATiPICOS

El recubrimiento negro extra liso impide la aparicion de danos atipicos como,
por ejemplo, las microrroturas.

Estructura de
MC5020

RECUBRIMIENTO NEGRO EXTRA LISO
COMPARACION DE LA SUPERFICIE DE REC

RESULTADOS DE CORTE
RESISTENCIA AL DESGASTE

- -

UBRIMIENTO

=3

ACABADO SUPERFICIAL

Ak

Eriri ot s Wl

Convencional MC5020

MC5020 Estado del acabado superficial

RESULTADOS DE CORTE

RESISTENCIA AL DESGASTE

- —= 025
Material GG30 £
Herramienta AHX640WR10010D © 0.20 /
S o
Placa NNMU200608ZEN-MK S
o
Ve [m/min) 300 'S 015
2 (mm/d) 03 2
© 0.10
ap (mm) 5.0 g /
ae (mm) 100 °
o 0.05
. Corte en seco E
Tipo de corte =
Una placa @
g 0 8 16 24 32 40 48
e Longitud de corte
Comparacién del desgaste durante el mecanizado con un solo
diente.
ACABADO SUPERFICIAL
. gm
Material GGG40 +5.0
Herramienta AHX640WR10014D
Placa NNMU200608ZEN-MK
Placa wiper WNEU2006ZEN7C-WK
Ve (m/min) 350 O-D-Wb&u\ w"ﬁ‘{wﬂww
fz (mm/d.) 0.1
ap (mm) 0.4
ae (mm) 80
K . -5.0
Tipo de corte Soplo de aire 0 2.5 mm

M. MC5020 M A B : herramienta convencional
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AHX440S HO®O®P

FRESA TIPO

1 DCSFMS
DCONM

040 DCONMS

@ 50 KWW

—
063 =
?=

L8

280

CBDP

LF

50°

LCCB

KAPR: 50°
GAMP: -10° DAH |
GAMF: -7° DCCB

DC
DCX

APMX

2 DCSFMS 3
DCONMS DCSFMS
@100 ] 2160 066.7

125 KWW DCONMS
@160 — 1 o2y DAH

B Kww
|
|
|

L8

=t E!
4
L8
CBDP

CBDP

LF

LF

[as]
o (@]
| \50 S

1T L4

o
o
APMX
o
o
APMX

Solo portaherramientas a mano derecha

Referencia tornillo de
Tipo de fijacion

portaherramientas g
R

HSC08025H  HSC08040
HSC10030H HSC10035
HSC10030H HSC10035

Geometria

AHX440S-063A¢

HSC12035
AHX440S-080AL HSC12035H

HSC12045
AHX440S-100Bt MBA16033H —
AHX440S-125B¢ MBA20040H -




AHX440S - FRESA TIPO

NO035: Serie AHX

TIPO PLATO
Referencia Stock APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Tipo
AHX440S-040A03AR [ ] 3 40 16 40 0.3 3 @) 1
AHX440S-040A04AR [ ] 3 40 16 40 0.2 4 @) 1
AHX440S-050A04AR [ ] 3 50 22 40 0.4 4 @) 1
AHX440S-050A05AR [ ] 3 50 22 40 0.4 5 @) 1
AHX440S-050A06AR [ ] 3 50 22 40 0.4 6 @) 1
AHX440S-063A05AR [ ] 3 63 22 40 0.6 5 @) 1
AHX440S-063A06AR [ ] 3 63 22 40 0.6 6 @) 1
AHX440S-063A08AR [ ] 3 63 22 40 0.5 8 @) 1
AHX440S-080A06AR [ ] 3 80 27 50 1.1 6 @) 1
AHX440S-080A08AR [ ] 3 80 27 50 1.1 8 @) 1
AHX440S-080A10AR [ ] 3 80 27 50 1.1 10 @) 1
AHX440S-100B07AR [ ] 3 100 32 50 1.6 7 @) 2
AHX440S-100B10AR [ ] 3 100 32 50 1.6 10 (@) 2
AHX440S-100B12AR [ ] 3 100 32 50 1.6 12 @) 2
AHX440S-125B08AR [ ] 3 125 40 63 3.0 8 (@) 2
AHX440S-125B12AR [ ] 3 125 40 63 3.0 12 @) 2
AHX440S-125B14AR (] 3 125 40 63 2.9 14 @) 2
AHX440S-160CT0NR [ ] 3 160 40 63 4.8 10 — 3
AHX440S-160C14NR (] 3 160 40 63 4.6 14 — 8
AHX440S-160C16NR [ ] 3 160 40 63 4.7 16 — 3
mn
1. El cuerpo de la fresa no se suministra con ningun tornillo de fijacién. Por favor, pida el tornillo por separado. N
2. O =Con agujeros de refrigeracion 71 'xcg
DIMENSIONES DE MONTAJE
Referencia CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KwWw L8 Tipo
AHX440S-040A03AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-040A04AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-050A04AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A05AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A06AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A05AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A06AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A08AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-080A06AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A08AR 23 13 - 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A10AR 23 13 - 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-100B07AR 32 - 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B10AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B12AR 32 — 45 32 78 108.3 14.4 8 2
AHX440S-125B08AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX4405-125B12AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B14AR 40 — 56 40 89 133.3 16.4 9 2
AHX440S-160C10NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C14NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C16NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
11

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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AHX440S - PLACAS

-Acero €C ¥ [ 2 € € Condiciones de corte:
M Acero inoxidable @: Corte estable @: Corte general ¥: Corte inestable
Fundicion ¢ € ¢ ¢ Honing:
Aceros endurecidos € E:redondo
(=]
©
8 oo o oo o o u
Referencia g £ 82258 ,8 4865 IC S BS RE APMX Geometria
2 s 22Es8HsEs
o x =T =ZTZ=Z=Z=ZHz=ZHZ >
NNMU130508ZER-L M E ©o 0060 o ® O 134 509 1 0.8 3
NNMU130508ZEN-M M E o000 0 O ® O 134 509 1 0.8 4*
NNMU130532ZEN-M M E o000 0 O ® O 134 5.09 — 3.2 4*
N
NNMU130532ZEN-R M E oo 000 © ® O 134 509 — 32 4 Blz RE
WNEU1305ZEN4C-M E E @ (] ® 13.4 5.09 4 27 0.5

* Sin utilizar el wiper, APMX = 3.0 mm

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

PVD

M PVD PVD cvD . PVD

M10 H10
5
M20 & = 8 H20
o~ =

M30 s s S H30
o~
[a N

M40 = H40

yocccoeeseeeeeececcccecces SIGUIENTE FILO DE CORTE A UTILIZAR

Cuando no se va a utilizar el siguiente filo, la APMX

es de 4.0 mm. Cuando se va a utilizar el siguiente filo
mas tarde (posicionamiento de placa en direccion
horaria), la APMX es de 3.5 mm. Esto es para asegurar
que el siguiente filo de corte no esté ya desgastado
por el uso a 4.0 mm de profundidad de corte.

INSTRUCCIONES DE USO DE PLACAS WIPER

A /

Fig. 1 Fig. 2

X

1. Estas placas wiper tienen 2 filos de corte para el uso a mano izquierda y 2 filos para el uso a mano derecha. Se debe posicionar como se
muestra en la figura 1.

2. Se puede conseguir un acabado superficial satisfactorio con una placa wiper. Sin embargo, si el avance por revolucidon es igual o mayor a la
anchura del filo wiper, se recomienda instalar la segunda placa wiper y adicionales con una distribucion proporcional dentro del plato de corte.

@ : Stock Europa. * : Stock Japdn.
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AHX440S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE EN SECO

Material de trabajo Propiedades Calidad Vc fz ap ae
MV1020 300 (200-400) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Acero dulce <180HB VP15FT 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 245 (190-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 240 (190-290) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 260 (170-350) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
180-280HB VP15FT 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 210 (150-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Acero al carbono MP6130 200 (150-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Acero aleado MV1020 180 (100-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
280-350HB VP15FT 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 135 ( 90-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
_ MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
Q:Zrl‘;g:iganhe"am'e”tas <350HB VP1SFT 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
) MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC

Acero preendurecido 35-45HRC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Acero inoxidable MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
austenitico MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
. 200HB VP15FT 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
00HB VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Acero inoxidable ferritico y MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
martensitico MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
1 200HB VP15FT 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
Acero inoxidable de dos fases <280HB VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 120 ( 80-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
o MP7130 130 (100-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
’sﬁzz‘ié’;;’dﬂdable <450HB VP15FT 130 (100-160) 0.15 (0.20-0.20) 3 <0.8DC
MP7140 110 ( 80-140) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
1/2

1. Reduzca la velocidad de corte al utilizar refrigerante.
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AHX440S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE EN SECO

1. Reduzca la velocidad de corte al utilizar refrigerante.

Material de trabajo Propiedades Calidad Vc fz ap ae

L . MC5020 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Fundicion gris <350MPa

VP15FT 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC

MV1020 240 (130-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC

. MC5020 220 (150-300) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Fundicion ductil <450MPa

MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC

VP15FT 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC

MV1020 220 ( 80-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC

o MC5020 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Fundicion ductil <800MPa

MV1030 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC

VP15FT 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC

H | Acero endurecido 40-55HRC VP15FT 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC

2/2
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AHX440S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE REFRIGERADO

Material de trabajo Propiedades Calidad Vc fz ap ae
MP7130 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Acero inoxidable MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
austenitico MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Acero inoxidable ferritico MP7140 100 ( 80-140) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
y martensitico MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) =8 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Acero inoxidable de dos fases <280HB VP15FT 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 60 ( 40- 80) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
o MP7130 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
/:rfzz‘jr;';i"d";dable <450HB VP15FT 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) 3 <0.8DC
MP7140 50 ( 30- 70) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC

11
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AHX440S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CONDICIONES DE CORTE CON LA PLACA WIPER

94

—

w

. Consulte la tabla de arriba y ajuste las condiciones de corte segun la aplicacion.
. Cuando la calidad del acabado superficial es importante, se recomienda el corte con refrigeracion.

(La vida Util de la herramienta se reduce en comparacién con el corte en seco)

. La profundidad recomendada de corte varia en funcién de la geometria de la placa.

. Con una baja rigidez de fijacion de la pieza y un voladizo de la herramienta largo, recomendamos reducir la velocidad de corte
y el avance un 30 %.

. Se recomienda el corte con refrigeracion cuando se necesitan buenos acabados superficiales en acero inoxidable.

(La vida Util de la herramienta se reduce en comparacion con el corte en seco).

Material de trabajo Propiedades Calidad Vc fz ap
MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Acero dulce <180HB
VP15FT 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
180-280HB
Acero al carbono VP15FT 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Acero aleado MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <05
280-350HB
VP15FT 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Acero para herramientas 350HB MP6120 140 [100—180] 0.15 [010—020] <0.5
L. <
de aleacion VP1SFT 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <05
. MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Acero preendurecido 35-45HRC
VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Acero inoxidable <200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <0.5
austenitico >200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
o " " <200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
M Acero inoxidable ferritico y martensitico
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Acero inoxidable de dos fases <280HB VP15FT 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Acero inoxidable endurecido <450HB VP15FT 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
L . MC5020 320 (250-400) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Fundicién gris <350MPa
VP15FT 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MC5020 250(200-300) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<450MPa
L VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
Fundicion ddctil
MC5020 220 (200-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<800MPa
VP15FT 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H | Acero endurecido 40-55HRC VP15FT 80 ( 60-100) 0.15 (0.10-0.20) <0.5
11
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AHX475S tw D ®

FRESA PARA ALTO AVANCE

1 DCSFMS
DCONMS
@50 — ©
063 M‘ —
?80
? 100 = e
o
o
w
—
[a8)
o \
S } L 15°
KAPR: 15°
T:16° DAH <
GAMP: -6°/9° DceB z
GAMF: -10° e <
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Referencia tornillo de
Tipo de fijacion

portaherramientas g

AHX4755-050 HSC10030H HSC10035
AHX475S-063A:: HSC10030H  HSC10035

Geometria

HSC12035
AHX4755-080A¢ HSC12035H

HSC12045
AHX475S5-100B HSC16040H =
AHX4755-125 MBA20040H -
AHX4755-160B< MBA20040H =
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AHX475S - FRESA PARA ALTO AVANCE

NO035: Serie AHX

TIPO PLATO
Referencia Stock APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Tipo
AHX475S-050A04AR [ ] 1.6 50 22 50 0.6 4 @) 1
AHX4755-050A05AR [ ] 1.6 50 22 50 0.6 5 @) 1
AHX475S-063A05AR [ ] 1.6 63 22 50 1.0 5 @) 1
AHX4755-063A06AR [ ] 1.6 63 22 50 0.9 6 @) 1
AHX4755-080A06AR [ ] 1.6 80 27 50 1.6 6 (@) 1
AHX475S-080A08AR [ ] 1.6 80 27 50 1.5 8 @) 1
AHX475S-100A07AR [ ] 1.6 100 32 63 3.2 7 @) 2
AHX475S-100A09AR [ ] 1.6 100 32 63 3.2 9 @) 2
AHX475S-125B08AR [ ] 1.6 125 40 63 3.8 8 @) 2
AHX4755-125B10AR [ ] 1.6 125 40 63 3.8 10 @) 2
AHX475S-160B10AR [ ] 1.6 160 40 63 5.4 10 (@) 2
AHX4755-160B12AR [ ] 1.6 160 40 63 53 12 @) 2

11
1. Elcuerpo de la fresa no se suministra con ningun tornillo de fijacién. Por favor, pida el tornillo por separado. N
2. O =Con agujeros de refrigeracién 98 '{;
DIMENSIONES DE MONTAJE
Referencia CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KWW L8 Tipo
AHX475S-050A04AR 20 1" 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-050A05AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX475S-063A05AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755S-063A06AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755-080A06AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-080A08AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-100A07AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-100A09AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-125B08AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX4755-125B10AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-160B10AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
AHX4755-160B12AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2

il

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.



NO035: Serie AHX

AHX475S5 - PLACAS

Acero ¢ ¥ [ € ¢ Condicionesde corte:
@®: Corte estable @: Corte general #: Corte inestable

Fundicion ¢ € ¢ €
Aceros endurecidos € Honing: E: redondo
]
S oo o o o u
Referencia o £ 2828 8 85K Ic S BS RE APMX Geometria
0 t vom BB H 2
3 o Q a O [mM> > o
o x =T Z=ZH=ZHEHZ >
NNMU130532ZEN-M M E e 0 © ® O 134 509 — 32 1.6
NNMU130532ZEN-R M E oo 0 o ® O 134 509 — 32 1.6

BS| [ RE l
Ic s

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

PVD PVD CcvD . PVD
H10
I I I H20 I
H30
H40

@ : Stock Europa. * : Stock Japon. 97



NO035: Serie AHX

AHX475S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE EN SECO

Material de trabajo Propiedades Calidad @ Vc fz ap ae
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 220 (170 - 270) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Acero dulce 180HE MP6120 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 130 ( 80 - 180) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Acero al carbono MP6120 M 130 ( 80 - 180) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Acero aleado 180-280H8 MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 110 ( 60 - 160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Acero al carbono MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Acero aleado 280-350HB MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 30 -130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30 -130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Acero para MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
herramientas <350HB
de aleacién MP6130 R 80 30-120) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30 -120) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Acero preendurecido  35-45HRC MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 ( 50 -110) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.7 <1.6 0.8-1DC




NO035: Serie AHX

AHX475S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE EN SECO

Material de trabajo Propiedades Calidad @ Vc fz ap ae
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Fundicin gris 350MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT M 120 ( 80 -160) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Fundicion diictil <450MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT M 120 ( 80 -160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Fundicion déictil <300MPa MC5020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC
H  Acero endurecido 40-55HRC VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

2/2
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NO035: Serie AHX

AHX640S

2000

FRESA TIPO

N
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AHX640S - FRESA TIPO

NO035: Serie AHX

TIPO PLATO
Referencia Stock APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Tipo
AHX640S-063A04AR [ ) 6 63 22 50 0.7 4 O 1
AHX640S-063A05AR [ 6 63 22 50 0.6 5 @) 1
AHX640S-080A04AR [ 6 80 27 50 11 4 @) 1
AHX640S-080A06AR [ 6 80 27 50 1.0 6 O 1
AHX640S-100B05AR (] 6 100 32 50 1.7 5 O 2
AHX640S-100B07AR [ ) 6 100 32 50 1.6 7 O 2
AHX640S-125B06AR [ ) 6 125 40 63 3.1 6 O 2
AHX640S-125B08AR [ ) 6 125 40 63 3.0 8 O 2
AHX640S-160C07NR [ ] 6 160 40 63 5.4 7 = 3
AHX6405-160C10NR [ 6 160 40 63 5.2 10 — 3
AHX640S-200C08NR [ 6 200 60 63 7.8 8 = 4
AHX640S-200C12NR [ ] 6 200 60 63 7.5 12 — 4
1. O =Con agujeros de refrigeracion 103 'V?
[ X4
DIMENSIONES DE MONTAJE
Referencia CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KWwW L8 Tipo
AHX640S-063A04AR 20 1 = 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-063A05AR 20 " — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-080A04AR 23 13 = 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-080A06AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-100B05AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-100B07AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-125B06AR 42 = 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-125B08AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-160C07NR 29 = 56 40 120 172.55 16.4 9 8
AHX640S-160C10NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-200C08NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
AHX640S-200C12NR 32 - 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
SELECCION DE

SELECCION DE CALIDADES DE METAL DURO CALIDAD DE CERAMICA
. PVD M PVD . PVD  CVD . H PVD .

K10 S10 H10 K10

=
K20 S20 H20 = K20
— >

K30 S30 H30 K30

P40 M40 K40 S40 H40 K40

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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AHX640S - PLACAS

NO035: Serie AHX

- Acero ¢ ¥ [ N 7
: Condiciones de corte :
M Acero Inoxidable @: Corte estable @: Corte general &: Corte inestable
Fundicion ¢ ¢ E N -
Aleaciones termorresistentes, Aleaciones de titanio cT CEC Honing:
E: redondo

H  Acero endurecido

Referencia IC S BS RE APMX

Rectificado

Clase
NEW
XC5010
MC5020
MP6120
MP6130
MP7030
MP9120
MP9130
VP15TF
VP20RT

Geometria

|

NNMU200712ZER-L

<
m
[ J
[ J
N
o

M/MP
NNMU200708ZEN-MP M E [ J 20 80 1.0 08 6
NNMU200708ZEN-M M E ( N J 20 80 1.0 08 6

WP (Wiper)

WNEU2007ZEN7C-WP M E [ J 20 72 7.1 08 6

NNMU200712ZER-MM M E [ J 20

NNMU200608ZEN-MK M E @ @ ® x 20 655 1.0 038 6

NNMU200608ZEN-HK M E [ ] ® x 20 655 1.0 038 6

WK* (Wiper)
WNEU2006ZEN7C-WK M E

20 655 7.4 08

o~

-n
|

M= NNMQ200708ZEN-FT M E @ 20 655 1.0 08 6

* La placa con rompevirutas MK/HK/WK es compatible con AHX640S.

1. Combinaciones wiper posibles: MK/HK con WK (wiper] y MP/L/M con WP (wiper).
2. Tenga en cuenta que la altura varia al utilizar placas con rompevirutas MK/HK.

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.



NO035: Serie AHX

AHX640S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE EN SECO

Material de trabajo Propiedades Condiciones Calidad ‘ Vc fz ap ae
¢ MP6120 M 250 (200-300)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
Acero dulce <180HB ¢ VP15FT MP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
£ MP6130 M 220 (170-270)  0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
180-280HB [ VP15FT MP  220(170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Acero al carbono 8 MP6130 M 190 (140-240)  0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
Acero aleado [ MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
280-350HB ¢ VP15FT MP  140(100-180) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
£ MP6130 M 110 ( 70-150) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
_ [ MP6120 M 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
ﬁzzrl‘;g’;ganhe"am'e”tas <350HB ¢ VP1SFT MP  140(100-180) 0.15(0.10-0.200 <3 <0.8DC
8 MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
[ MP6120 M 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Acero preendurecido 35-45HRC [ J VP15FT MP 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
£ MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
Acero inoxidable <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
austenitico »200HB MP7030 MM 150 (100-200)  0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
Acero inoxidable de dos fases <280HB MP7030 MM 140 (100-180) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
Acero inoxidable ferritico y <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
martensitico >200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
iﬁjg’re‘z;’;‘iﬁ?p";precipitadén <450HB MP7030 MM 130(100-160) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
¢ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
L [ MC5020 MK, HK 220 (150-300)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
Fundicién gris <350MPa
[ VP15TF MP  180(130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
8 VP15TF, VP20RT MK, HK 180 (130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
[ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
[ MC5020 MK, HK 200 (150-250)  0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
<450MPa
¢ VP15TF MP  170(120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
L 8 VP15TF, VP20RT MK, HK 170 (120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Fundicion ductil
[ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
<800MPa [ MC5020 MK, HK 170 (150-200)  0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
[ VP15TF MP  140(100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
£ VP15TF, VP20RT MK, HK 140 (100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
H | Acero endurecido 40-55HRC VP15TF MP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
171

1. Se recomienda el corte con refrigeracién para buenos acabados superficiales en acero inoxidable. (La vida Util de la

herramienta se reduce en comparacidn con el corte en seco).

2. Se recomienda el corte con refrigeracion interna para aleaciones de titanio y termorresistentes.
3. Con una baja rigidez de fijacion de la pieza y un voladizo de herramienta largo, se recomienda reducir la velocidad de corte

y el avance un 30 %.
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NO035: Serie AHX

AHX640S

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE REFRIGERADO

Material de trabajo Propiedades Calidad ‘ Vc fz ap ae
Acero inoxidable <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
austenitico >200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Acero inoxidable de dos fases <280HB MP7030 MM 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
o - . <200HB MP7030 MM 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC

Acero inoxidable ferritico y martensitico

>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Acero inoxidable de endurecimiento por precipitacion  <450HB MP7030 MM 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
MP7030 MM 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Aleacion de titanio — MP9120 L 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 L 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
MP7030 MM 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Aleaciones termorresistentes — MP9120 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC

1. Se recomienda el corte con refrigeracién para buenos acabados superficiales en acero inoxidable. (La vida Util de la
herramienta se reduce en comparacion con el corte en seco).

2. Se recomienda el corte con refrigeracion interna para aleaciones de titanio y termorresistentes.

3. Con una baja rigidez de fijacion de la pieza y un voladizo de herramienta largo, se recomienda reducir la velocidad de corte
y el avance un 30 %.

CONDICIONES DE CORTE CON LA PLACA WIPER

104

1. Con una baja rigidez de fijacion de la pieza y un voladizo de herramienta largo, se recomienda reducir la velocidad de corte

y el avance un 30 %.
2. Utilice la placa de geometria WP en combinacién con las placas de geometria MP, y utilice la placa de geometria WK

en combinacidn con las placas de geometria MK o HK

Material de trabajo Propiedades F.’lasa ‘ Pl.aca ‘ Ve fz ap ae
principal wiper
VP15FT MP VP15FT WP 250 (200-300)  0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Acero dulce <180HB
MP6120 M MP6120 M 250 (200-300)  0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
180-280HB VP15FT MP VP15FT WP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Acero al carbono MP6120 M MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Acero aleado 28035018 VP15FT MP VPI5FT ~ WP  140(100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
MP6120 M MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
L . MC5020 MK, HK MC5020 WK 320(250-400) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Fundicién gris <350MPa
VP15FT MP VP15FT WP 220 (150-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
450MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 250 (200-300)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
L L. VP15FT MP VP15FT WP 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Fundicion ductil
800MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 220 (200-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
VP15FT MP VP15FT WP 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Aleaciones termorresistentes — VP15FT MP VP15FT WP 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H | Acero endurecido 40-55HRC VP15FT MP VP15FT WP 80 ( 60-100] 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
11



NO035: Serie AHX

AHX640W OO

FRESADO FRONTAL
ALTO AVANCE PARA CORTE DE FUNDICION

DCSFMS
? 80 DCONMS
KWW | 3
=17 C o
| [m]
m
[&]
| i
7 —
S = 500
(&) 1 y
- i
KAPR: 50° DAH
GAMP: -5° DCCB x
GAMF: -6° bC 3
DCX
2 3
5100 DCSFMS 5160 DCSFMS
0125 DCONMS 066.7
KWW 3 DCONMS
KWW ‘ DAH -
- 2 = .
o H a
I u L S
m | W
S I — 50° a1 =
S : 3 \ [ \s0°
I
DCCB occs ]
DC
: o |z
DCX & DCX z
4 DCSFMS 5 DCSFMS
@ 200 0101-6—,‘ @315 B177.8 ‘
$250  DCONMS ® % ‘
KWW DAH - DCONMS
aww | Dbad 022 -
=7 ; g
| ‘ © | | | o
| - s | | | 2
8 ‘ o ‘ ! ! O Y
3 ": l 50 1 —‘—‘ 1
‘ § 1 500
3 [
Does 3 DCCB
DC a oo <
‘
DCX Dex z

Solo portaherramientas a mano derecha
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AHX640W - FRESADO FRONTAL

ALTO AVANCE PARA CORTE DE FUNDICION

NO035: Serie AHX

TIPO PLATO
Stock
Referencia APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Tipo
R L

AHX640W-080A08R/L ® (] 6 80 27 50 1.5 8 1
AHX640W-080AT0R/L ® ® 6 80 27 50 1.5 10 1
AHX640W-100B10R/L ® [ J 6 100 32 50 2.1 10 2
AHX640W-100B14R/L ® ® 6 100 32 50 2.1 14 2
AHX640W-125B12R/L ® (J 6 125 40 63 3.1 12 2
AHX640W-125B18R/L ® ® 6 125 40 63 3.1 18 2
AHX640W-160C16R/L ® (J 6 160 40 63 5.6 16 3
AHX640W-160C22R/L ® ® 6 160 40 63 5.6 22 3
AHX640W-200C20R/L ® (] 6 200 60 63 8.0 20 4
AHX640W-200C28R/L ® ® 6 200 60 63 8.0 28 4
AHX640W-250C24R/L ® (J 6 250 60 63 12.6 24 4
AHX640W-250C36R/L ® ® 6 250 60 63 12.6 36 A
AHX640W-315C28R/L ® (J 6 315 60 80 31.5 28 5
AHX640W-315C44R/L ® ® 6 315 60 80 31.5 4 5

11

o/

108 '{c'

DIMENSIONES DE MONTAJE
Referencia CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS Dcx Kww L8 Tipo
AHX640W-080A08R/L 23 13 = 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-080A10R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-100B10R/L 32 = 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-100B14R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-125B12R/L 32 = 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-125B18R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-160C16R/L 29 = 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-160C22R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-200C20R/L 32 = 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-200C28R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-250C24R/L 32 = 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-250C36R/L 32 - 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-315C28R/L 57 = 225 60 285 327.6 25.7 14 5
AHX640W-315C44R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 5

A

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.



NO035: Serie AHX

AHX640W - PLACAS

B Fundicion € cc¢c ¢ -
Condiciones de corte :
®: Corte estable @: Corte general ¥: Corte inestable
Honing:
E: redondo
o
-]
©
) K] o Q u k B
Referencia o £ S e 5 g I S BS RE APMX Geometria
w £ B Il
S g S o & &
o xEHX = > >

20 6.1 1.0 08 6

<
m
[ )
[ J
[ J
[ J

NNMU200608ZEN-MK

NNMU200608ZEN-HK M E ® 6 & 2 6.1 1.0 08 6

FT
M= NNMQ200708ZEN-FT M E @ ) 20 655 10 08 6

WNEU2006ZEN7C-WK E E [ ] 20 655 7.4 08 0.5

1. Las placas pueden usarse con herramientas de corte a mano derecha y a mano izquierda.

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS

PVD

CcvD
K10
K30

K40

@ : Stock Europa. * : Stock Japén. 107
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NO035: Serie AHX

AHX640W

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

CORTE GENERAL

Material de trabajo Propiedades Condiciones Calidad ‘ Vc fz ap ae
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Fundicion gris <350MPa [ 2 MC5020 MK, HK 220 (150- 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
C¥ VP15TF/VP20RT MK, HK 180 (130- 230) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ 4 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<450MPa [ 4 MC5020 MK, HK 200 (150- 250) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
Fundicién ddictil [ 2.2 VP15TF/VP20RT MK, HK 170 (120- 220) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 4 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<800MPa [ J MC5020 MK, HK 170 (150- 200) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
c VP15TF/VP20RT MK, HK 140 (100- 180) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

1. Con respecto a los ejemplos anteriores, ajuste las condiciones de corte segun el entorno de mecanizado.
2. Vida util de la herramienta cuando el corte con refrigeracion es corto en comparacion con el corte en seco.

ACABADO (USO DE PLACAS WIPER)

Material de trabajo Propiedades Condiciones Calidad ‘ Vc fz ap
o . [ 4 MC5020 MK, HK 320 (250-400) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Fundicién gris <350MPa
( Z MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3
L [ 2 MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Fundicién ductil <450MPa
( J MC5020 MK, HK 220 (200-250) 0.2(0.1-0.3) 0.5-3

1. Utilice 2 - 3 uds. de placas Wiper en caso de que se supere el valor de 6 mm/rev.



MX3030

NUEVA CALIDAD DE CERMET PARA UN AMPLIO RANGO
DE APLICACIONES
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NO035: MX3030

MX3030

NUEVA CALIDAD DE CERMET PARA UN AMPLIO RANGO
DE APLICACIONES

Permite unos acabados superficiales excelentes incluso con unas condiciones de mecanizado elevadas.

EFICIENCIA DE MECANIZADO MEJORADA GRACIAS A LA OBTENCION DE EXCELENTES ACABADOS
SUPERFICIALES INCLUSO EN GRANDES PROFUNDIDADES DE CORTE

El Cermet tiene una baja afinidad con el hierro, una estabilidad térmica y resistencia a la oxidacion excelentes'y,
por ello, es una calidad adecuada para acabados. No obstante, no tiene la misma adherencia que el metal duro,
lo cual plantea el reto de compensar la resistencia a las microrroturas. MX3030 supera el reto con una mayor
conductividad térmica que los productos convencionales y tiene una resistencia al choque térmico excelente.
Por lo tanto,se puede eliminar el desgaste y mantener unos acabados superficiales de alta calidad. Ademas,
dada la excelente dureza de MX3030, se puede lograr una eficiencia de mecanizado mejorada incluso a grandes
profundidades de corte.

Se emplea una aleaciép > Incremen'to de la
especial para el material resistencia a las
aglutinante microrroturas

Se utilizan particulas de Elevada resistencia
compuestos Ti de alta dureza al desgaste

en el sustrato

MX3030

ACERO DULCE ST44
COMPARACION DE ACABADO SUPERFICIAL

Material ST44
DC (mm]) 125
Ve (m/min) 200
fz (mm/rev.) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 100
Corte en seco,

Tipo de corte 8 placas de corte, MX3030 Convencional
Corte al centro,

Tras 8 m de mecanizado

110



NO035: MX3030

MX3030

PLACAS

. Acero @ @ Tengaen cuenta que las condiciones de corte varian dependiendo de diversos factores,
. . si necesita mas informacion consulte las condiciones de corte recomendadas.
M Acero inoxidable
. Fundicién ¢ Preparacion del filo (Honing): E: redondo S: chaflan + redondo T: chaflan
o S .
Referencia o w £ S 32 IC S BS RE Geometria
c (7] c N0 3
c 8 ) | X X
=z O T H = =
SNGU140812ANER-L R G E ° WSX445
SNGU140812ANER-M R G E °
SNMU140812ANER-M R M E °
14.0 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L L G E *
SNGU140812ANEL-M L G E *
SNMU140812ANEL-M L M E *
SEET13T3AGEN-JL — E E e o
13.4 3.97 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JM - M S e o
SOET12T308PEER-JL R E e o ASX400
12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JM R M e o
()] ;
OEMX12T3ETR1 M *x @ 127 3.97 1.0 = OCTACUT
OEMX1705ETR1 M * @ 170 5.0 1.4 -
RPMW10T3MOE - M * @ 100 3.97 = = BRP
RPMW1204MOE - M * @ 120 4.76 - —
-~ 0w
v S
ic
SPMW090304 - M T *x @ 9.525 3.18 — 0.4 CESP, SFSP,
SPMW090308 - M T  x e 955 3.18 — 08 cosp -
4
SPMW120304 - M T *x @ 127 3.18 = 0.4
SPMW120308 - M T e e 127 3.18 — 08 ) N
Ic S
== ]
1/2
(10 placas por caja) Ny
Vi
113 kc’

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.
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MX3030 - PLACAS

NO035: MX3030

. Acero @ @& Tengaen cuenta que las condiciones de corte varian dependiendo de diversos factores,
L si necesita mas informacion consulte las condiciones de corte recomendadas.
M Acero inoxidable
. Fundicion < Preparacion del filo (Honing): E: redondo S: chaflan + redondo T: chaflén
o S 9 ,
Referencia o w £ S 32 L LE w1 S BS RE Geometria
s 8 5§ B8 3
= o T HE Z
APMT1135PDER-H1 R M E *x @ 11.25 9 6.35 8.5 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 R M E *x @ 11.25 6.35 3.5 1.2 0.8 L Re
APMT1135PDER-M2 R M E ® 11.18 9 6.35 3.5 1.2 0.8 =
- = Jél E:)AN
85 LE g S|
APMT1604PDER-H2 R M E *x @ 17.11 14 9.525 476 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 R M E *x @ 17.10 14 9.525 476 1.4 0.8

(10 placas por caja)

RESULTADOS DE CORTE

2/2

N
13 {YS,

COMPARACION DE ACABADO SUPERFICIAL EN EL MECANIZADO DE ACERO ALEADO 42CRMO4

Las calidades MX3030 produjeron un excelente acabado superficial con marcas de mecanizado uniformes con una

ligera turbidez.

Material 42CrMo4
Herramienta ASX400-JL
Ve (m/min) 250

fz (mm/rev.) 0.05

ap (mm) 0.5

ae (mm) 100

Tipo de corte Corte en seco

Ra 0.5105 ym

ey
0 e 80 100 mo no
% Wi

Lotk lapl

Rz 3.1582 pm

Ra 0.5320 ym Rz 3.8950 pm

R e Ui
0 70 80 90 100 10 120 10
et

N [T O P P 11 1

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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NO035: MX3030

MX3030

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

ft

Material Propiedades Tipo de fresa Placas Ve @ @
WSX445 L, M 180 (130 - 230) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX445 JM 180 (130 - 250) 0.2
Acero dulce <180 HB ASX400 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX400 JM 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT - 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP — 180 (130 - 250) 0.30*
WSX445 L,M 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JM 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
180 -280 HB  ASX400 IM 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 ( 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
Acero al carbono BRP — 150 (120 - 180) 0.30*
Acero aleado CESP, CFSP, CGSP — 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Acero para herramientas de aleacion WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 M 100 ( 80 - 160) 0.2
ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
280 - 350 HB
ASX400 JM 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP — 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 L,M 130 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
M Acero inoxidable <70 HB ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT — 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP4 - 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 L, M 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
L ASX445 JM 130 (100 - 160) 0.2
Eﬂ:g:z:g: doctl <500 MPa ASX400 i 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 JM 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP4 — 150 (120 - 180) 0.30*

* BRP es el avance a una profundidad de corte de 3 mm.

113
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SiMBOLOS

Condiciones de corte recomendadas

TIPO DE CORTE

W] Novedad/Ampliacién

Desbaste

APLICACION

Corte medio

Fresado planeado

Corte ligero

Fresado de chaflanes

Pre acabado

Fresado escuadrado con radio

Acabado

Planeado cerca de la
pared

Acabado espejo

DOOOGO®

Fresado en escuadra

MATERIAL

Fresado lateral

Metal duro de ultra micro-grano
El metal duro de ultra micro-grano se utiliza para las
herramientas de corte.

Fresado ranurado

Nitruro de boro cubico (CBN)
Se utilizar el CBN original de Mitsubishi Materials.

Fresado en rampa

Ceramica

Para un mecanizado eficiente a altas velocidades de
super aleaciones , gracias a sus excelentes propiedades
termorresistentes.

Fresado de cajera

Pulvimetalurgia de alta dureza HSS
Sustrato de pulvimetalurgia HSS de alta dureza.

Ranurado con radio

HSS de aleacion de alto grado
Sustrato de aleacion de HSS de alto grado.

Fresado copiado

Acero rapido con cobalto
Sustrato de acero rapido con aleacion de cobalto.

Fresado ranurado-T

060HCSOLHON

Acero rapido
Sustrato de acero rapido.




RECUBRIMIENTO

CARACTERISTICAS

Recubrimiento SMART MIRACLE
Nueva tecnologia de recubrimiento, densay lisa de alta
eficiencia para el mecanizado de materiales dificiles.

Filo vivo
Indica filo vivo de la fresa integral.

Recubrimento CRN
Recubrimiento CrN recién desarrollado para el
mecanizado de electrodos de cobre.

Superficie Gash
Indica que la fresa tiene un bisel de proteccion.

Recubrimento VIOLET
Mejora la vida Gtil de la herramienta en 2-3 veces
respecto a la de los productos de recubrimiento TiN.

Angulo de ataque o desprendimiento

Recubrimiento DP
Recubrimiento de nueva generacion aplicable a un gran
rango de materiales.

Angulo de hélice
Indica el angulo de la hélice de la ranura de la fresa
integral.

Recubrimiento MIRACLE
Recubrimiento original MIRACLE (ALTi)N.
También apto para mecanizado en seco.

Angulo de la punta
Indica el &ngulo de la broca en la punta. El ejemplo
muestra 140°.

Recubrimieno (AL, Ti) N
(ALTIIN , con un alto rango de aplicacion versatil.

Hélice de desbaste

Recubrimiento multicapa (ALTi,Cr)N
Ofrece mayor versatilidad para acero al carbono, acero
aleado y acero endurecido.

Hélice variable

Recubrimiento IMPACT MIRACLE
Recubrimiento monocapa con tecnologia nano cristalina
que genera una pelicula dura y termorresistente.

QP90IIO®OQ

Ranura de evacuacion de viruta redondeada

Recubrimiento MIRACLE
Recubrimiento original (AL, Ti)N MIRACLE , también apto
para mecanizado en seco.

©
o
o

Angulo de posicién del filo de corte

Recubrimiento VFR

(ALCrS In/(ALTiStiN PVD recubrimiento multicapa) es ideal
para mecanizar materiales extramadamente duros hasta
70 HRC.

NUCLEO DE LA BROCA

Recubrimiento DLC
Dureza similar al recubrimiento de diamante CVD,
longrando un recubrimiento con alta fuerza de adhesidn.

Tipo X
La reduccién del nlcleo X se utiliza en la punta de la broca.

Recubrimiento de diamante DFC
Para el mecanizado de materiales CFRP y CFRP con
aluminio.

Tipo XR
La reduccion del nucleo XR se utiliza en el filo de corte de
la broca.

Recubrimiento de diamante DF
Aplicable para el mecanizado de grafito.

Tipo S
Corte facil. Mayor utilizacion.

Recubrimiento de diamante
Recubrimiento de diamante CVD.
Adecuado para el taladrado y fresado CFRP.

Tipo N
Efectivo cuando el nlcleo es ancho.

) fo o o fo fo (0 o ot (o (o (o (o (e

Recubrimiento de diamante CVD
%A Tecnologia Unica multicapa que controla el posicionamiento
& de los micro granos de cristal de diamante , incrementando

la resistencia al desgaste, y la suavidad en el recubrimiento.

LOOGCOC

Rompevirutas
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SiMBOLOS

TOLERANCIA

Tolerancia del angulo con conicidad
Indica la tolerancia del angulo de filo en una fresa cénica.

Tolerancia R
Indica la tolerancia radial en las fresas esféricas.

Tolerancia R
Indica la tolerancia del radio en una fresa integral térica.

ToleranciaR
Indica la tolerancia radial de una herramienta de corte con
diente redondeado.

Tolerancia del diametro exterior
Indica la tolerancia del didmetro de la fresa integral.

Tolerancia del filo de corte en la punta
Indica la tolerancia del didmetro en la punta.

Tolerancia didmetro mango
Indica la tolerancia del didmetro del mango.

Tolerancia diametro mango
Indica la tolerancia del diametro del mango.

Tolerancia de la broca/diametro

00000090

AGUJERO DE REFRIGERACION

Refrigerante externo

Refrigeracion interna

Refrigeracion interna

Centrado, agujero de refrigeracion interna

©DPO

Radial, agujero de refrigeracion interna

Agujero de refrigeracion interna

Agujero de refrigeracion interna

e




RED DE VENTAS EUROPEA

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

u.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmec-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMiR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

Referencia: Noass [l IIIININIITH

Publicado por: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of # MITSUBISHI MATERIALS | 2024.04 - V2 (1.1 DS), Impreso en Alemania
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