THE NEW VALUE FRONTIER

{g KYOCERQ Nuevo Grado para el Acabado CCX

Nuevo Grado para el Acabado

L

— |

Nueva Tecnologia de Inserto de KYOCERA para un Acabado de Alta Velocidad y una Vida
Util Notablemente Larga de la Herramienta

Recién Desarrollado y Exclusivo Material de Base de Cermet con Fino Recubrimiento de CVD

Mayor Productividad con el Acabado de Alta Velocidad
(Condiciones de Corte Recomendadas para el Acero de Bajo Carbono : Max. 800m/min)

Amplio Rango de Velocidades de Corte Disponibles desde el Mecanizado General hasta
el de Alta Velocidad

La Excelente Resistencia al Desgaste Proporciona una Larga Vida Util
de la Herramienta para el Mecanizado de Acero de Bajo Carbono, Acero
General, y Hierro Fundido

Se Anadieron Insertos Positivos a la Linea

Recubrimiento CVD

Cermet Micrograno
Especializado de Alta
Resistencia




Nuevo Grado para el Acabado

CCX

La Nueva Tecnologia de Grado de Inserto de KYOCERA. Aplicable a una Amplia Gama de Condiciones de Corte desde el Mecanizado General
hasta el de Alta Velocidad. Mantiene una Larga Vida Util de la Herramienta en el Mecanizado de Acero Suave, Acero General y Hierro Fundido

El Excelente Acabado de Alta Velocidad Conduce a una Mayor Productividad

Resistencia superior al desgaste con un grado de cermet exclusivo y un recubrimiento de CVD espesado

Acabado disponible en un rango de velocidad mas alto

La amplia gama de velocidades de corte, desde

. . . M Aplicacid | VD (i
general a la alta velocidad, proporciona una larga vida apa de Aplicacion del Cermet CVD (imagen)
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Acabado Superficial
Ejemplos de Aplicacion de CCX
Gran rendimiento en aplicaciones de acabado | Se recomienda el corte con liquido refrigerante |
continuas o con interrupciones Ilgeras | El ap recomendado es de 1,0 mm o menos |
Larga vida util de la herramienta en el Larga vida util de la herramienta
mecanizado de alta velocidad de acero suave y acero general para el acabado de hierro fundido

3 i
Tapa Eje Caja de Engranajes del
(SAPH) (SCM435) Diferencial (FCD450)

Condiciones de Corte Recomendadas Vc : 300-600-800 (m/min)  Condiciones de Corte Recomendadas Vc : 200-300-400 (m/min)  Condiciones de Corte Recomendadas Vc : 150-250-300 (m/min)



2 La Combinaciéon de Cermet y un Recubrimiento CVD Proporcionan
un Mecanizado de Alta Velocidad para una Mejor Productividad

Grado de cermet recién desarrollado y exclusivo con un grueso recubrimiento de CVD que es dificil de obtener
con tecnologia convencional

Mecanizado de alta velocidad y larga vida util de la herramienta con una resistencia superior al desgaste y al
astillado

. = Capa deTiN -
Cermet Recubierto
con CVD Espesado Capa de Oxido de Aluminio

Capa de a-Al203 de Alto Rendimiento

Capa de TiCN
Capa de Micro TICN

Mejor resistencia al desgaste con un
recubrimiento més grueso que el PVD

La capa de Al20s3 proporciona una excelente
resistencia a la craterizacion

Recién Desarrollado Grado
de Cermet Exclusivo

Cermet de micrograno especializado de alta
resistencia que incluye una fase aglutinante
de alto contenido metdélico

Alta resistencia al desgaste y a la rotura Imagen CCX

Resistencia al Muestra una mayor fuerza y resistencia al desgaste en una amplia gama de velocidades de corte,
Desgaste desde el mecanizado general hasta el de alta velocidad

Diagrama de V-T (Evaluacién Interna)
*Vida util (min) : Cantidad de desgaste del borde 0.1mm (Gréfico logaritmico)

Resistencia Borde de Corte (Vc=500m/min : Después de 12.4 min de Mecanizado)

al Desgaste ccx
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Vida Util de la Herramienta / min*
Condiciones de Corte : Vc =300/ 400/ 500 m/min, ap = 0.5 mm, f = 0.2 mm/rev, Con Refr, Tipo CNMG120408 Pieza de Trabajo : SCM435

Resistencia Gran resistencia al astillado con material base especializado de micrograno de alta resistencia y la tension residual
al Astillado de compresién de la capa de recubrimiento CVD

Estado de la Superficie después del recubrimiento con CVD Comparacién de la Resistencia al Astillado

(Evaluacién Interna) (Evaluacion Interna)
Comparacion de
ccx Metal Duro de CVD la Resistencia
CccX
Cermet B Convencional
Recubierto de PVD Mejorada

0 1,000 2,000 3,000 4,000

Numero de Impactos

Sin grietas Grietas

Condiciones de Corte : Vc = 300 m/min, ap = 0.5 mm, f = 0.3 mm/rev, n = 3, Con Refr.

Tipo CNMG120408 Pieza de Trabajo : S45C (con 4 ranuras)
La fuerte tension residual de compresion evita la ocurrencia de grietas



Superior Resistencia al Desgaste de los Cermets Recubiertos con PVD

Acer&g&ﬁ?;’)‘ié" Comparacion de la Alta Velocidad : Vc = 400 m/min

CCX proporcion6 una mejor vida util de la herramienta que los cermets de CVD del competidor, reduciendo en
gran medida la cantidad de desgaste

Comparacién de Resistencia al Desgaste (Evaluacion Interna) Borde de Corte (Después de 35 min de Mecanizado)

025 I[CCX S CCX Competidor A (Cermet Recubiertode PVD)  Competidor B (Cermet Recubierto de PYD)
W Competidor A (Cemet Recubierto e PVD)

K

0.20 |- W CompetidorB(Cemet Recubertode D) Desgaste
CompetidorC Cemet Recubiertode VD)

0.15 | CompetidorD{CemetRecubieto de YD)

010 Reducido

0.05

Competidor C (Cermet Recubiertode PVD)  Competidor D (Cermet Recubierto de PVD)

Desgaste de la Esquina (mm)

0 10 20 30 40
Tiempo de Corte (min)

Condiciones de Corte : Vc = 400 m/min, ap = 0.3 mm, f = 0.12 mm/rev, Con Refr. *La imagen muestra 30 minutos después del mecanizado debido a una gran cantidad de desgaste.
TipoCNMG120408 Torneado Externo

Estudios de Caso
Tapa SAPH440 Perno 548C etc. /—x
Ve =125~180 m/min

Ve =540 m/min

ap =04 mm ap=~1.0mm
f=025mm/rev f=0.18 mm/rev
Con Refr. Con Refr.

TNMG160408PQ CCX VNMG160408VF CCX

Vida Tiempo : Vida
Vida Util L Util de Corte : VidaUtil Util

Kcenncetﬁketubrimientodecvm 21 0 pzs./borde (Estable) ‘ @ &&me.,,immm, 1 ,200 pzs./borde (Estable) ,@
Competidor E Estable © Conventional C
(Metal [’;)UI'O de CVD) 200 pzs./borde (Inestable) (Cermet con Recubrimiento de PDV) 00 pzs./horde (Inestable)

Tiempo de corte reducido con una velocidad de corte 1.3 veces mayor : Aumento del nimero de piezas producidas en 2.4 veces que el cermet PVD convencional
Mecanizado estable de 210 pzs. por borde con una mayor vida ttil de la herramienta  :  Produccion de piezas estable

(Evaluacion del usuario) (Evaluacion del usuario)
Cilindro S35C : Rueda FC250 Acabado dela Cara

: (Mecanizado interrumpido)

Ve =270 m/min ¢ Vc=450 m/min
ap=0.2mm o i oap=02mm
f=0.18mm/rev N f=0.18 mm/rev
Con Refr. S : Con Refr.
TNMG160404PP CCX i ¢ WNMG080412HQ CCX .
Eficiencia Eficiencia Vida Util * Vida Util Vida Util

L cex
Kecr&zsmtuhvimiemode(vm VC=2 70m/ min m m Kgﬁ(onﬁetubvimiemodecvm 270 pzs./borde m
Competidor F © Competidor G
{Cermetcon?ecubnm\emode POV) V¢=1 60m/min (Cerére]ica) 1 1 0 PZS./bOI’de

Mayor vida (til de la herramienta en el mecanizado de hierro fundido, 2.5 veces mds

1.6x Tiempo de corte reducido con una velocidad de corte mds rapida que el inserto ceramico del competidor G
Vida dtil de la herramienta 5.0 veces mas larga que la del competidor F : Asegura un menor coste de las herramientas

(Evaluacién del usuario) (Evaluacion del usuario)
Cubos S45C Borde de Corte (Después de mecanizar 320 pzs)
Ve =290 m/min ccX Convencional D
ap=0.15mm (Cermet con Recubrimiento de CVD) (Cermet con Recubrimiento de PDV)
f=027 mm/rev
Con Refr.

VNMG160404PQ CCX

-
Desgaste : 0.106 mm

Desgaste“:. 0.232 mm

Reduccién de la cantidad de desgaste en aproximadamente un 50% del cermet PVD convencional en las mismas condiciones

(Evaluacién del usuario)




items en Stock (Negativo)

Cermet con

Cermet con

Dimensiones (mm) Recubrimiento Dimensiones (mm) Recubrimiento
L, de (VD L de (VD
Forma Descripcion ) : Forma Descripcion ) :
idmetro | Esquina dmetro | Esquina
1.C. Espesor delAguro| R(RE) X 1.C. | Espesor delAguero| R(RE) X
CNMG 120402PP 0.2 ° DNMG 110402HQ 0.2 [
O —_— —— 19525 | 476 | 3.81
£ ﬁ-‘- 120404PP 0.4 ® 110404HQ 0.4 °
R — 1 12.70| 476 | 5.16
"'\\:/./ 120408PP 0.8 ) DNMG 150404HQ 0.4 )
Acabado 120412PP 12 PY AR 150408HQ | 12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 [
CNMG 120404PQ 04 | o N 150412HQ 1.2 °
120408PQ [12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 ° DNMG 150604HQ 0.4 °
Acabado-Medio 120412PQ 1.2 ° 150608HQ 12.70 | 6.35 5.16 0.8 [ ]
CNMG 090404HQ 04 | o Acabado-Medio 150612HQ 12 o
—9.525| 476 | 3.81
A 090408HQ 0.8 ) P DNMG 150404XF 0.4 [
g =y
_@- CNMG  120404HQ 04 | @ W 1270 476 | 516
\ U ‘ Acabado / Pequeno a| [ 08 .
120408HQ | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 ° q i
DNMG 150404XP 0.4
Acabado-Medio 120412HQ 1.2 L] — 1270 | 4.76 5.16 e
P‘ 150408XP 0.8 )
CNMG 120404XF 0.4 ~. =
¢ " |oNMG 150604%P 04 | e
1270 | 4.76 | 5.16 Acero de Bl ———1270| 635 | 5.16
Cero ae bajo
120408XF 0.8 [ ] Carbono/AcalJJado 150608XP 0.8 [ J
R DNMG 150404XQ 0.4 ()
A~ CNMG 120404XP 0.4 ° V 1270 | 476 | 5.16
v 12.70 | 4.76 5.16 Acero de Bajo Ca_rbono/ 1 50408XQ 0.8 [ ]
Acero de Bajo 120408XP 0.8 ™ Corte medio
Carbono / Acabado
’F\ CNMG  120404XQ 0.4 PY 'ﬁ/ DNMG 150408 12.70| 476 | 5.16 | 0.8 ()
,',-{rr 12.70 | 4.76 5.16 para Hierro Fundido
Acero de Bajo Carbono / 1 20408XQ 0.8 [ ]
Corte medio ﬁ
A CNMG 120404 0.4 ) \/ DNMA 150408 12.70| 476 | 5.16 | 0.8 )
v 120408 12.70 | 4.76 5.16 0.8 [ ] para Hierro Fundido
f' (sin Rompevirutas)
para Hierro Fundido 120412 1.2 [ J
SNMG 120404PQ 0.4 ()
-~ CNMA 120404 0.4 ° 12.70 | 476 | 5.16
\/ 12.70| 476 | 5.16 [ 08| e
para Hierro Fundido 120408 0.8 [ ] SNMG 120404HQ 0.4 [ ]
(sin Rompevirutas) _
DNMG 150402PP 02 ° 120408HQ | 12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 °
150404PP 04 | @ PR 12| o
—12.70| 476 | 5.16
150408PP 0.8 )
5‘>. 150412PP 1.2 ° SNMG 120408XP | 12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 )
DNMG 150602PP 02| e Catbono Acabado
150604PP 0.4 [
——12.70| 635 | 5.16
150608PP 0.8 ° SNMG 120408XQ | 12.70 | 476 | 5.16 | 0.8 °
Acabado 150612PP 1.2 [ ] Acero de Bajo Carbono /
Corte medio
DNMG 150404PQ 0.4 )
150408PQ | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 )
P _ SNMG 120408XS | 12.70 | 4.76 | 5.16 | 0.8 [ )
=i @ = 150412PQ 12| e _
N Acero de Bajo Carbono /
DNMG 150604PQ 04 | o Deshastado
150608PQ | 12.70 | 6.35 | 5.16 | 0.8 ° ﬂ
———| SNMG 120408 12.70| 476 | 5.16 | 0.8 [ )
Acabado-Medio 15061 2PQ 12 [ ]
para Hierro Fundido

@ : Stock Estandar




items en Stock (Negativo)

Cermet con Cermet con
Dimensiones (mm) Recubrimiento Dimensiones (mm) Recubrimiento
L de (VD L de (VD
Forma Descripcion ) : Forma Descripcion ) :
dmetro | Esquina idmetro | Esquina
[ Sentido de Corte, 1C. E . X 1.C. E 3 (o
ST P elhgien| RRE P elhgien| RRE
TNMG 160402PP 0.2 )
160404PP 0.4 [ <0 VNMG 160408 9.525| 476 | 3.81 0.8 [}
' ——19525| 476 | 3.81 <=
3 160408PP 0.8 [ ] para Hierro Fundido
e |
Acabado 160412PP 1.2 [} _ WNMG 080402PP 0.2 [}
A TNMG 160404PQ 04 | e AN 080404PP 04 | e
L E— ‘@ — 1270 | 476 | 5.16
~ 160408PQ | 9.525 | 476 | 3.81 | 08 | @ PAS 080408PP 08 | e
0 e — R E—
Acabado-Medio 16041 2PQ 1.2 [ ] Acabado 080412PP 1.2 o
TNMG 110404HQ| | _ | |04 | e : WNMG 080404PQ 04 | o
0 110408HQ 08 | @ i 3 12.70 | 476 | 5.16
(M [TNMG 160404HQ 04 | @ — 080408PQ 08 | e
hw-, 160408HQ | 9.525 | 476 | 3.81 | 08 | @ WNMG  060404HQ 04 | e
— 1 9.525| 476 | 3.81
Acabado-Medio 160412HQ 1.2 ° i 060408HQ 0.8 °
=R
e TNMG  160404XF 04 | o SN |wNMG 080404HQ 04 | @
.o\ 9.525 | 476 | 3.81 - 080408HQ | 1270 | 476 | 516 | 08 | @
e 160408XF 08 | @ —
Acabado / Pequerio ap Acabado-Medio 080412HQ 1.2 Y
o TNMG 160404XP 04 | @ AR WNMG  080404XP 04 | @
i
LAYy 9525 | 4.76 | 3.81 [P
— b =3 12.70 | 4.76 | 5.16
. 160408XP 0.8 ° —
A de B:
Carbc:r:g / Zc:lj):do Acero de Bajo 080408XP 0.8 Y
_ Carbono / Acabado
o TNMG  160404XQ 0.4 ° y,
g 7 WNMG  080404XQ 04 | @
. 9.525 | 476 | 3.81 e
[ SS——— L e 12.70 | 476 | 5.16
Acero de Bai 160408XQ 0.8 ° o
T jo Ca_rbono/ XQ 08
Corte medio Acero de Bajo Carbono / 080408 . L
3 Corte medio
TNMG 160404 0.4 °
~ 9.525| 476 | 3.81 ‘A~
; 160408 0.8 PY ; WNMG 080408 12.70| 476 | 5.16 | 0.8 )
para Hierro Fundido "' “""'"'-’
para Hierro Fundido
TNMA 160404 0.4 °
ﬁ' 9.525| 476 | 3.81 -~
i did 160408 0.8 PY ' WNMA 080408 1270 | 476 | 5.16 | 0.8 [
P Rompevinias) e
para Hierro Fundido
VNMG 160402PP 0.2 ° (sin Rompevirutas)
e 160404PP 0.4 [ @ : Stock Estandar
Se — 9525 476 | 3.81
160408PP 0.8 )
Acabado 160412PP 1.2 [ ]
VNMG 160404 R/|-VIC 0.4 )
“Q?} 160408 R/L-VC| 9.525 | 4.76 | 3.81 0.8 )
Acabado-Medio 160412 R/-VC 1.2 [ ]
VNMG 160404PQ 0.4 )
<= 160408PQ | 9.525 | 4.76 | 3.81 0.8 )
Acabado-Medio 16041 2PQ 1.2 [ J
) VNMG 160404HQ 0.4 [}
= et
~——— 160408HQ | 9.525 | 476 | 3.81 | 0.8 )
Acabado-Medio 16041 2HQ 1.2 [ ]
e VNMG 160404VF 0.4 )
0= 9.525 | 476 | 3.81
160408VF 0.8 )
Acabado-Medio




items en Stock (Positivo)

Cermet con Cermet con
Dimensiones (mm) Recubrimiento| Dimensiones (mm) Recubrimiento
L de (VD L de (VD
Forma Descripcion ) : = Forma Descripcion ) : =
et conSenidodeCoe idmetro | Esquina | Angulo tocnSentidode e jametro | Esquina | Angulo
ety G| SO g | ARE) oo X || e, G| RSO | e | ARE) | e
CCMT  060202PP 0.2 Y DCMT 070202HQ 0.2 °
—————1635| 238 | 28 7° _—
A 060204PP 0.4 ° 070204HQ | 635 | 238 | 28 |04 | 7° | @
CCMT 09T302PP 0.2 ° o) 070208HQ 0.8 °
09T304PP [9.525| 397 | 44 |04 | 7° | @ 7 bowr 11T302HQ 0.2 °
Acabado 09T308PP 0.8 ° 11T304HQ | 9525 | 397 | 44 |04 |7 | e
CCMT  060202GK 635 | 238 | 28 02| .| e Acabado-Medio 11T308HQ 0.8 °
P 060204GK | ' T 04 °
\O\, CCMT 09T302GK | | o | 397 | 44 %2 - | ® \ﬁ/ DCMT 117308 | 9.525| 397 | 44 (08| 7 | e
A\ 09T304GK | - ' o4 ° el
Medium Cutting
S 50| 476 | 55 %4 - | ® ~ [DcmT 070204%P | 635 | 238 | 28 04| 7|
Acabado-Medio 120408GK 0.8 [ ) & ﬁ - DCMT 11T302XP 0.2 °
\"-72 ! =
CCMT 060202HQ| . | .o | 55 [%2] . | @ v 11T304XP |9.525| 397 | 44 (04| 7°| e
-+ Acero de Baj B
ﬁ- 060204HQ 04 S Carbono. Acabado 11T308XP 08 °
U V7 |ccmT 09T302HQ 0.2 °
- 09T304HQ | 9.525| 3.97 | 44 |04 |7 | e P8~ |DCMT 11T304XQ 0.4 °
_— 9.525| 397 | 44 7
Acabado-Medio 09T308HQ 038 (4 Acero de Bajo Carbono / 11T308XQ 0.8 [ ]
Q Corte medio
v‘ ’ CCMT 09T308 |9.525| 397 | 44 |08 |7 | @
Mediuny cutting SPMN 120312 127 [ 318 | - [12]11°]| e
CPMT 080202PP 0.2 ° I
—————1794 | 238 | 33 11° Sin Rompevirutas
,A)_ 080204PP 0.4 °
CPMT 090302PP 02 ° TBMT 060102DP 02 o
090304PP [9.525| 3.18 | 44 |04 |11°| @ 3971 159 | 23 >
060104DP 0.4 °
Acabado 090308PP 0.8 [ ]
. CPMH 080204HQ o msm ae 04 o [} TCMT 090202HQ 0.2 [}
o_ 080208HQ | ' " |os8 ° ———— 556 | 238 | 25 7°
7 |CPMH 090304HQ 04 o 090204HQ 04 o
———————19525| 3.18 | 45 11°
Acabado-Medio 090308HQ 0.8 [ ] o TCMT 110202HQ 0.2 [ ]
CPMH 080204 0.4 ° /_,Jr 110204HQ | 635 | 238 | 28 |04 | 7° | e
—————1 794 | 238 | 35 11° e —_—
080208 0.8 ° 110208HQ 0.8 °
CPMH 090304 04 Ps TCMT 16T304HQ 0.4 [
000308 | 22| 318 | 45 T o 16T308HQ | 9525 | 397 | 44 |08 | 77| e
CPMT 080204XP | 7.94 | 238 | 33 |04 |11°| @ Acabado Medio 161312HQ 1.2 hd
TPMT  090202PP 0.2 °
by |CPMT 090304XP 0.4 ° ———— 1556|238 | 28 77°
Acers e Bajo ——————9525| 318 | 44 11° V. 090204PP 0.4 °
090308XP 0.8 °
Carbono / Acabado TPMT 110302PP 0.2 °
\_O: _|CPMT  090304XQ 0.4 ° — 110304PP | 635 | 3.18 | 33 |04 [11°| e
\_,4/‘// 9525 | 3.18 | 44 11° Acabado 110308PP 0.8 °
A(erogefajccdarbono/ 090308XQ 0.8 [ ] TPMT 090202HQ 0.2 Py
orte medio —F— 556 | 2.38 2.8 11°
DCMT 070202PP 02| | UL, Jié. °
@ DCMT 117302PP 02 ° y 110304HQ | 635 | 3.18 | 33 |04 |11°| @
11T304PP |9525| 397 | 44 |04| 7 | @ O 110308HQ 08 e
Acabado 11T308PP 08 ° TPMT 160302HQ 0.2 °
DCMT 070202GK 0.2 ° 160304HQ | 9.525 | 3.18 4.4 04 | 11° [
070204GK | 635 | 238 | 28 |04 | 7° | @ Acabado-Medio 160308HQ 08 °
» TPMT  110304XP 0.4 °
@ 070208GK 0.8 ° /N 635 | 318 | 33 170
DCMT 11T302GK 0.2 ° ,ﬁ% 110308XP 08 °
o Evv—sv= TPMT 160304XP 0.4 [
11T304GK | 9.525 | 3.97 | 44 |04 | 7 ° ot 19525| 318 | 44 11°
Acabado-Medio 11T308GK 0.8 o Carbono / Acabado 160308XP 0.8 )

@ : Stock Estandar



items en Stock (Positivo)

Cermet con (ermet con
Dimensiones (mm) e dl (VD Dimensiones (mm) e dl (VD
e e
Forma Descripcion : : - Forma Descripcion " . o
. idmetro | Esquina | Angulo § ) idmetro |Esquina | Anulo
e O B g | RRE |deiio| X || SR 1] ESPSOT gegi| RiRE) (dehivi| X
y TPMT 110304XQ 635 | 318 33 0.4 17° [} VCMT 080202PP i | e 29 0.2 o °
ﬁ\ 110308XQ | ’ ~ o8 ° - 080204PP | ' ~ o4 °
Jﬁ— TPMT 160304XQ 0.4 [} VCMT 160404PP 0.4 o
Acero de Bajo Carbono / — 1 9.525| 3.18 4.4 11° — 1 9.525| 4.76 4.4 7°
Corte medio 160308XQ 0.8 ) Acabado 160408PP 0.8 ®
VAT TUCEIAA | 0.2 L | vCMT 080202VF 0.2 °
110304PP | 635 | 3.18 | 28 |04 | 5 | @ gﬁ} 476l 238 | 23 7
- 110308PP 0.8 ) 080204VF 0.4 )
= = Acabado
VBMT 160404PP 0.4 )
160408PP | 9.525 | 4.76 44 | 08| 5° [} e VCMT 080202HQ iz °
T Q" — 476 | 238 23 7°
Acabado Lo AR 12 L , 080204HQ 0.4 °
VBMT 110302VF 0.2 ° Acabado-Medio
R/ -
110304VF | 635 | 318 | 28 | 04| 5 | N T e e
110308VF 08 ® Q 060104 R/-DP 0.4 °
* R/,
VBMT 160402VF 0o o WBMT 080202%.0P | 02] | e
160404VF 0.4 Py Acabado 080204 R/L'DP 0.4 [ ]
—————19525| 476 | 44 5° WPMT 110202H 2
160408VF 0.8 ° 110202HQ | 635 | 238 | 28 0 10 2
N R " o Q 110204HQ 0.4 °
VBMT 110304HQ 04| | e &R | WPMT 160304HQ | | oo | 44 [94] 0 L@
1 10308HQ 6.35 3.18 238 0.8 5 ° Acabado-Medio 160308HQ 0.8 [ ]
= | VBMT 160404HQ 0.4 ° @ Stock Esténdar
160408HQ | 9.525 | 4.76 44 | 08| 5° )
Acabado-Medio 160412HQ 1.2 [ ]

Condiciones de Corte Recomendadas

Condiciones de Corte Recomendadas (Vc : m/min)
Pieza de Trabajo
Min. - Recomendacién — Max.

Acero de Bajo Carbono SAPH etc. 300 ~ 600 ~ 800
Acero al Carbono SxxC 200 ~ 300 ~ 450
Acero de Aleacién SCM etc. 200 ~ 300 ~ 400
Hierro Fundido Gris FC 300 ~ 350 ~ 400
Hierro Fundido Nodular FCD 150 ~ 250 ~ 300

- Se recomienda el mecanizado con liquido refrigerante. No se recomienda el mecanizado sin refr.
- Excelente para materiales de acero suave durante el acabado de baja a alta velocidad (interrupcién continua~ligera)
-No se recomienda para el Desbastado (eliminacion de escoria) y el mecanizado interrumpido pesado (ap debe ser =1 mm)
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