COMO INTERPRETAR LAS PLACAS ESTANDAR

PARA TORNEADO

@ Como esta organizada esta pagina

®Organizada segun la forma de las placas de torneado.
(Referencia en el indice en la proxima pagina.)

(@Las placas estan ordenadas por orden de :
-Placas negativas (Con agujero—sin agujero)
-Placas positivas (Con agujero=sin agujero)

QEI rompevirutas se colocara en el siguiente orden :
Corte Acabado—Corte Ligero=Corte Medio—>
Corte Semi-Pesado—Corte Pesado

- @ Grafico de control de la viruta seguiin material

Corte Acabado:
Corte Semi-Pesado:

Mostramos el rompevirutas recomendado y el area de control de
virutas de acuerdo con el material a utilizar y condiciones de corte.
Los graficos estan coloreados segun el tipo de corte
(Acabado—Ligero~Medio—Semi-Fuerte—~Pesado)

y contiene los rompevirutas recomendadas para cada aplicacion.

Corte Ligero: Corte Medio: ==

Corte Pesado:

CALIDAD RECOMENDADA PARA CADA TIPO DE MATERIAL
las recomendaciones de las condiciones de corte
mas apropiadas para cada material se muestra en una
guia para seleccionar la mejor calidad.

@ : Corte Estable @ : Corte General ¥ : Corte Inestable

MUESTRA LA FIGURA DE LA GEOMETRIA DE LA PLACA
D1:Diametro del circulo inscrito S1:Espesor
Re:Angulo del radio @ D2:Diametro del agujero

Las medidas estan detalladas en la columna

"Dimensiones". —= SITUACION STOCK

AEL TIPO DE PLACA POSITIVO —==T|PO DE PLACA == CALIDAD PLACAS
r— SECCION PRODUCTOS = FIGURA & TIPO ANGULO
PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
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SIMBOLOS EXPLICATIVOS SITUACION DE STOCK

se muestra en el pedido : Acabado—
Ligero—~Medio—Semi-Fuerte—Pesado.
FOTO DE PLACA

REFERENCIA DEL ROMPEVIRUTAS
indica que continua la informacién de
este producto en la préxima pagina.

PAGINA DE REFERENCIA

se muestra a mano izquierda de -ROMPEVIRUTAS
cada doble pagina. -CALIDAD!ES
TIPO DE CORTE -DATOS TECNICOS

en cada doble pagina en la parte inferior
derecha indica el nimero de pagina.

PAGINA APLICACION DE HERRAMIENTA
Paginas indicativas de referencias y detalles de la herramienta.

@Para pedido : Por favor, especifique tipo de placa y calidades.




TORNEADO

CALIDAD PLACAS
PLACAS ESTANDAR

IDENTIFICACION: - s sssssssuuunmmmnununucucacceommnnnnasarsmsmsan A002
GEOMETRIA DE AGUJEROS ++++rr=ssssssssssssssssrsrrmmmmmmmnmmsnssssssssssnsnnnns A004
ROMPEVIRUTAS ESTANDAR DE PRECISION:++:+-sssseusesssssssseenses A006
TOOL NAV’ OUTLINE rrrrrrerrmsmssssssssssssssssasssssssssssssmsmsmsmnmnnnnnnnnes A009
SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS MITSUBISHI CARBIDE -+ A010
SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION:++-++wsssersseessersseess A022
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METAL DURO RECUBIERTO (CVD) .............................................. A028
METAL DURO RECUBIERTO (PVD) .............................................. A030
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PLACAS ESTANDAR PARA TORNEADO
PLACAS NEGATIVAS CON AGUJERO
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PLACAS TORNO
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L Simbolo Forma de placa
= Placa triangular con faceta
2 H Hexagonal O eo, oD1 (Filo de corte secundario)
L o Octagonal O
Q @ Simbolos segun tolerancias
P Pentagonal Q - - : : g
Tolerancia Toleranciadel | Tolerancia | Detalles de tolerancia en placas clase "M
S Escuadra | Simbolo| cota circulo inscrito | de espesor | @Tolerancia cota m (mm)
m (mm) D1 (mm) S1 (mm) e [P [ e
T Triangular A A 40005 40025 0,025 D.I.C. |Triangular|Escuadra Rog(l)tllca Rog;_’t%lca Rog%l;.lca Redonda
Cc Rombica 80° U F +0.005 +0.013 +0.025 6.35 |+0.08|*0.08|*+0.08|*0.11|x0.16| —
D | Rémbica 55° [T c +0.013 +0.025 +0.025 | 2525 fo.os fo.os io.oe fo-” $0.16] —
E Rombioa 75° H +0.013 +0.013 +0.025 12.70 |*0.13|%0.13|%0.13|*0.15 - -
L E 30025 30025 +0025 |15:875/+0.15/+0.15/+0.15|+0.18| — | —
F | Roémbica 50° LT G 0025 +0.025 013 19.05 |+0.15|+0.15|+0.15|+0.18| — -
M | Rombica 86° /) J +0.005 | £0.05—+015 | +0025 |2>40 | — |*018] = | = | = | =
—_ =+ —_ —_ —_ —_
V | Rombica 35° 7| | K*¥  *0013 | #005-%015| +0.025 3;'75 — |$020] —
W Trigona A L* 40,025 1005—%015 10025 Tolerancia del C|rcuI0|;§crt|)tlo(;1'm)b' -
M*| +0.08—+0.18 | +0.05—+0.15 +0.13 D.I.C. |Triangular|Escuadra Ogg)olca Oénsgca oén5JcaRedonda
L | Reotangular B3| | N*| £0.08—%0.18 | £0.05—%0.15 | *0.025 | 6.35 |+0.05|%0.05|£0.05| £0.05|+0.05] —
A | Paralelogramo 85° | [ U*| +0.13—+0.38 | £0.08—+0.25 | +0.13 9.525 |+0.05|+0.05|£0.05|+0.05|+0.05| +0.05
B Paralelogramo 82° | [ La placa tiene una marca en la superficie. 12.70 |+0.08|40.08|+0.08|+0.08) — |+0.08
K Paralelogramo 55° [T 15.875|%£0.10|+0.10|£0.10| +0.10 — [%0.10
19.05 |*+0.10|*0.10|£0.10|*0.10 — |£0.10
R | Redonda o 2540 | — |%013] — | — | — |*043
X Disefio especial P 31.75 — |+015| — — — |+0.15
imbolos para tipo de placa imbolos segun tolerancias
@® Simbolos para tipo de pl @ Simbol gun tol i
| @ ®

C N MG

[ @ ®
@ Simholos segiin dngulo de incidencias @ Simbolos segun fijacién y rompevirutas
Simbolo| Angulo de incidencia Métrica
o V ) . Configuracién Viruta ) q ) Configuracion Viruta :
A 3 Simbolo| Agujero Agujero Rompevirutas Figura Simbalo| - Agujero Agujero Rompevirutas Figura
Con g ailmdr Aguij
0 Agujero cilindrico Con gujero
B| 5 W W | agijero | No |7 | A | oo | cimanoo | Mo |
. Con Avellanado Una Con Agujero Una
c 7 \& T agujero | (40—60°) cara E W M agujero cilindrico cara mj m
Con arg il mdr Aguj Doble
° Aguijero cilindrico Con gujero
D 15 \E Q agujero 9 . No [E:l G agujero | cilindrico cara m
. Con  |Cilindrco conico dos caras|  Doble Sin
E 20 - ;’ u agujero | (40—60°) cara IZEZ B agujero B No |:| D
o Con - i Sin Una
F| o N | (B | g e v [EIWW R[S | - | o2 [T
R ]V Con Avellanado Una Sin Doble
G 30 i agujero | (70—90°) cara E W i agujero B cara Ej
C R
N 0° B c aguTgro Agujero cilindrico| o [E:l X _ _ _ Disefio espedial
+
o Con  |Cilindrco conico dos caras|  Doble
P " \K J agujero | (70—90°) cara I:Ej
o) Otros angulos
de incidencia
Mayor angulo
de incidencia




TORNO

7

IDENTIFICACION ' pLACAS

Simbolo Diametro del
circul
inscrito
&4 &4 H 8 AW
02 04 03 03 06 3.97 *Esrp{esor entre cara-base altura-filo de
L3 | 08 | 05 | 04 | 04 | 08 4.76 —
03 09 06 05 05 09 556 Simbolo Espesor (mm)
06 6.00 S1 1.39
04 1 07 06 06 1 6.35 01 1.59
05 13 09 08 07 13 7.94 T0 1.79
08 8.00 02 2.38
09 06 16 1 09 09 16 9.525 T2 2.78
12 12.00 T3 3.97
12 08 22 15 12 12 22 12.70
04 4.76
15 10 19 16 15 27 15.875
16 16.00 06 6.35
19 13 23 19 19 33 19.05 07 7.94
20 20.00 09 9.52
27 22 22 38 22.225 ® Simbolos seguin espesor
25 25.00
25 31 25 25 44 25.40
31 38 32 31 54 31.75
32 32.00 |
® Simbolos seglin medidas @ Simbolo para rompevirutas
I Estandar C FH
s L — A A
12 04| 08 |(E) (N)-MP = =
O
[ | GH GJ
@ Simbolos para placas segin radio de la punta Simbolo segun el filo de corte @© Simholo de direccion de corte R
N, |
Simbolo Angulo del radio(mm) Figura | Filo de corte |Simbolo Figura Mano| Simbolo| ) f‘
00 Radio (=
V3 0 03 Filo vivo F % Derechal| R HX HZ
. | .y —
V5 0.05
01 0.1 Redonda Filo %,/ et L f Pl IEN
= 0.2 E 4 de corte E N : ]
04 0.4 / MH mJ
ﬁ Filo de corte Neutro] N i
e 08 chaflanado v —A— f@
12 1.2
=
16 1.6 Filo de corte
MS MV
20 20 ) redondeadoy | S :
chaflanado P R
24 24 ,,-*"Q\. f@
28 2.8 Mitsubishi Materials omite - (w
32 3.2 el simbolo del filo de corte.
: SA SH SW
00 : Inch A, .
MO : Métrica | ©'2¢a redonda [ ’J.kig

(Ver a JIS-B4120-1998)




PLACAS
TORNO
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GEOMETRIA DE AGUJEROS

PLACAS TORNO

GEOMETRIADE AGUJEROS = = = =
8 |8/ +H1418 8 8|8 1414
NEGATIVAS POSITIVAS
) Dimensiones (mm)| Tipo de . Dimensiones (mm)| Tipo de
Tipo de placa agujero Tipo de placa agujero
D2 D2 D3
3.81 A 060275 2.8 3.8 B
CCET
CNGA 3.81 A 09T37 4.4 6.0 B
CNGG o
5.16 A CCGB 0602 2.8 3.9 B
CNMA 6.35 A
CNMG ' CCMB
CNMM 7.93 A CCGH
9.12 A CCMH
ONGA 3.81 A 03817 2.0 2.9 B
DNGG 5.16 A 04TO" 24 35 B
DNGM 5.16 A CCGT 0602 2.8 3.8 B
DNMA 09737 4.4 6.0 B
Bl’jl\'\:ﬁ 12045 55 75 B
DNMX 06027 2.8 3.8 B
08037 3.4 45 B
CCMT ,
3.81 A 09T3: 4.4 6.0 B
SNGA 5.16 A 12047 5.5 7.5 B
SNGG 6.35 A 06027 2.8 3.8 B
SNMA CCGW
SNMG 7.93 A COMW 09T37 4.4 6.0 B
SNMM 9.12 A 12047 5.5 7.5 B
9.12 A 08027 3.4 45 B
2.26 A CPGT 0903 4.4 6.0 B
TNGA ' — : :
TNMA 3.81 A CPMB 0903 45 6.3 D
TNMG 516 A CPMH
TNMM —
6.35 A 0802 35 5.6 D
TNMX CPMX
7.93 A 0903¢ 46 6.6 D
VNGA 3.81 A DCET 07027 2.8 3.8 B
VNGM DCGT T30 44 6.0 B
VNGG DCGW 0702 2.8 3.8 B
m:ﬂ"ﬁ DCMW 1MT3 4.4 6.0 B
DCMT 1504 55 75 B
3.81 A DEGX 1504 5.1 7.0 C
WNMA 3.81 A 1003M0 3.6 46 D
WNMG 3.81 A 1204M0 4.2 54 D
5.16 A 1606M0 5.2 6.7 D
RCMX
3.81 A 2006MO0 6.5 8.0 D
120400 5.16 A 2507MO0 7.2 9.1 D
150600 6.35 A 3209M0 9.5 1.7 D
RNMG
190600 7.93 A 0602M0 2.8 3.8 B
RCMT
250900 9.12 A RCGT 0803MO0 34 45 B
310900 12.7 A 10T3MO 4.4 6.0 B
RGGM 2004MO0 5.6 7.5 c




A Tipo B Tipo C Tipo D Tipo gg
N <n:
e
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POSITIVAS 3
T _ (O]
) Dimensiones (mm)| Tipo de ) Dimensiones (mm)| Tipo de <
Tipo de placa f Tipo de placa f
D2 D3 agujero D2 D3 agujero w
SCMT 4.4 6.0 B WBGT 02017 2.3 3.2 B 2
SCMW 55 7.5 B WBMT L3020 2.3 3.2 B ‘o
S 46 6.0 B 0201 2.3 3.0 B E
57 | 75 B WCGT L3027 23 | 30 B S
WCMT o (o)
G 4.4 6.0 B WCMW 0402¢ 2.8 3.8 B w
55 | 75 B 06T3C3 44 | 60 B o
4.8 6.4 D WPGT 0402: 2.8 3.8 B
SPGX
5.9 7.7 D WPMT 06031 4.4 6.0 B
2.3 3.2 B XCMT 15037 2.8 3.8 B
TCcGoT 2.3 3.0 B
TCMT 2.5 3.3 B
TCGW 2.8 3.8 B
TCMW 34 | 45 B
44 6.0 B
TEGX 4.4 6.1 D
2.5 3.8 C
3.0 4.3 C
TPGX
3.5 4.8 C
4.8 6.4 D
2.7 3.8 C
3.2 43 C
TPMX
3.7 4.8 C
4.8 6.4 D
TPGB 2.4 4.0 D
TPMB 2.9 4.3 D
TPGH 3.4 4.8 D
TPMH 44 | 65 D
2.8 3.8 B
TPGV
34 45 B
TPGT 4.4 6.0 B
VBET 2.9 3.8 B
VBGT 4.4 6.0 B
VBMT
VBGW
VCGT 2.4 3.2 B
VCMT 2.8 3.8 B
VCGW 4.4 6.0 B
VCMW
VDGX 45 6.1 D
VPET 2.4 3.2 B
VPGT 2.9 3.8 B




PLACAS TORNO

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION

PLACAS ESTANDAR A DERECHAS E IZQUIERDAS
PLACAS NEGATIVAS

PLACAS
TORNO

-

SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION

Geometria Tipo de placa L3 L4 B2 B7
DNGG150404R/L 2.8 — 15 —
150408R/L 2.8 — 15 —

Muestra de placa a mano derecha.

SNGGO090304R/L 1.8 1.6 15 -
L5 . g, 090308R/L 1.8 1.6 15 =
*‘\—%h 120404R/L 23 3.7 15 -
120408R/L 23 3.7 15 =

Muestra de placa a mano derecha.
TNGG160402R/L-F 25 - 15 30

Ls 160404R/L-F 25 - 15 30
B2 N B7
f—\_%h %&# 160408R/L-F 2.5 - 15 30

Muestra de placa a mano derecha.

TNGG110302R/L 1.3 3.2 15 -
110304R/L 1.3 3.0 15 —
110308R/L 1.3 2.7 15 -
160304R/L 2.3 5.4 15 —

ST 160308R/L 2.3 5.1 15 -

i_\_%)_l 160402R/L 1.3 8.7 15 =

160404R/L 2.3 54 15 -

La 160408R/L 2.3 5.1 15 =
160412R/L 2.3 4.8 15 -

220404R/L 2.8 94 15 -

220408R/L 2.8 9.1 15 -

Muestra de placa a mano derecha. 220412R/L 2.8 8.8 15 =
VNGG160404R/L 1.8 — 15 -

L3 160408R 1.8 — 15 -

Muestra de placa a mano derecha.




PLACAS POSITIVAS

LT

Muestra de placa a mano derecha.

Geometria Tipo de placa L3 | L4 Geometria Tipo de placa L3 | La
CCET0602V3R/L-SR [ 2.2 | — CPMH080204R/L-F 10| —
060201R/L-SR [ 2.2 | — L3 . 090304R/L-F 14| —
060202R/L-SR |2.2 | — gg ~=h \%&#

il}'l 0 060204R/IL-SR |22 | — 15° e

300 ) 09T3V3R/L-SR | 3.2 | — Muestra de placa a mano derecha.
0 09T301R/L-SR | 3.2 | — DCET0702V3R/L-SR [ 2.5 | —
09T302R/L-SR | 3.2 | — 070201R/L-SR [ 2.5 | —
Muestra de placa a mano derecha. 09T304R/L-SR | 3.2 | — 070202R/L-SR [ 2.5 | —

CCET060200R/L-SN [ 1.0 | — 3 i%h \778 070204R/L-SR [ 2.5 | —
0602V3R/L-SN [ 1.0 | — 30° } 11T3V3R/L-SR | 3.7 | —
060201R/IL-SN | 1.0 | — 2 11T301RILSR |37 | —
060202R/L-SN [ 1.0 | — 11T302R/L-SR | 3.7 | —

i ‘%ﬁl}'l 060204R/L-SN | 1.0 | — Muestra de placa a mano derecha. 11T304R/L-SR | 3.7 | —
o0° 09T300R/L-SN [ 1.5 | — DCET070200R/L-SN [ 1.0 | —
09T3V3R/L-SN 1.5 | — 0702V3R/L-SN [ 1.0 | —
09T301R/L-SN [ 1.5 | — 070201R/L-SN [ 1.0 | —
09T302R/L-SN [ 1.5 | — 070202R/L-SN [ 1.0 | —
Muestra de placa a mano derecha. 09T304R/L-SN | 1.5 | — i Ef‘s_%h 070204R/L-SN | 1.0 | —
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | — AR 11T300R/L-SN | 1.5 | —
gg L3 09T3V3R/ILW-SN | 1.5 | — 11T3V3R/IL-SN | 15| —
+ @h 11T301R/L-SN | 1.5 | —
20° 11T302R/L-SN | 1.5 | —
Muestra de placa a mano derecha. Muestra de placa a mano derecha. 11T304R/L-SN | 15| —
CCGHO060202R/L-F 12| — DCET0702V3R/LW-SN | 1.0 | —
gg L3 060204R/L-F 14| — y L3 11T3V3RILW-SN | 1.5 | —
15° 500 20°
Muestra de placa a mano derecha. Muestra de placa a mano derecha.

CCGT03S1V3L-F 08| — DCGT070202R/L-F 10| —
03S101L-F 08| — Ls % 070204R/L-F 10| —
03S102L-F 08| — ( :}170 11T302R/L-F 10| —

F ﬁ%ﬁ 4 03S104L-F 08| — ¥ 2° 11T304RILF | 1.0 | —
7o . 04TOV3L-F 10| — *Tipo DCGT11T3( : 14°
3 04T001L-F 10| — Muestra de placa a mano derecha.
04T002L-F 10| — DCGT0702V3R/L-SS | 1.0 | 3.5
Muestra de la placa a mano izquierda. 04T004L-F 10| — ‘ 070201R/L-SS | 1.0 | 3.5

CCGT0602V3R/L-SS | 1.0 | 3.0 Z ’ Q\L—i%h 070202R/L-SS | 1.0 | 3.5

060201R/L-SS | 1.0 | 3.0 a0 11T3V3R-SS 1.0 6.5

T ‘%ﬁl}'l 060202R/L-SS | 1.0 | 3.0 La 11T301R-SS 1.0 6.5

e 09T3V3R/L-SS | 1.0 | 5.0 Muestra de placa a mano derecha. 11T302R-SS 1.0 | 6.5

L La | 09T301R/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGT0702V3R-SN 1.0 |35
Muestra de placa a mano derecha. 09T302R/L-SS | 1.0 | 5.0 070201R-SN 1.0 3.5

CCGT0602V3R-SN 1.0 3.0 L3 070202R/L-SN | 1.0 | 3.5

060201R/L-SN | 1.0 | 3.0 @1 11T3V3R/L-SN | 1.5 | 6.5

L3 060202R/L-SN | 1.0 | 3.0 @ 20° 11T301R/L-SN | 1.5 | 6.5

+ Q—\j-h 09T3V3R/L-SN | 1.5 | 5.0 11T302R/L-SN | 1.5 | 6.5

o § 20° 09T301R/L-SN | 1.5 | 5.0 Muestra de placa a mano derecha. 11T304R/L-SN | 1.5 | 6.5
09T302R/L-SN | 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 28| —

Muestra de placa a mano derecha. 09T304R/L-SN | 1.5 | 5.0 150404R/L 28| —

TORNO
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SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION

PLACAS TORNO

PLACAS ESTANDAR A DERECHAS E IZQUIERDAS

PLACAS POSITIVAS

Geometria Tipo de placa L3 | L4 Geometria Tipo de placa L3 | La
DEGX150402R/L-F | 25| — VBGT110302R/L-F 10| —
L3 . 150404R/L-F | 2.5 | — L3 N 110304R/L-F 15| —
@ ~ V/&# 57 = *;Z&# 160402RILF |15 | —
25° 20° 13° 20° 160404R/L-F 15| —
Muestra de placa a mano derecha. Muestra de placa a mano derecha.
TCGT0601V3L-F 10| — VBET1103V3R/L-SR | 2.5 | —
L3 N 060101L-F 10| — L3 - 110301R/L-SR | 2.5 | —
: ~2h \%&# 060102RIL-F | 1.0 | — ﬁy ~=h 72&# 110302RIL-SR |25 | —
14° 20° 060104R/L-F 10| — 30° 20° 110304R/L-SR [ 2.5 | —
Muestra de la placa a mano izquierda. Muestra de placa a mano derecha.
TEGX160302R/L 2.0/|6.0 VBET110300R/L-SN | 1.0 | —
éé\ Ls 160304R/L 2.0 /6.0 Ls 1103V3RIL-SN | 1.0 | —
AON % ﬁy ~—5 110301RIL-SN | 1.0 | —
Lo 20° 20° 110302R/L-SN | 1.0 | —
Muestra de placa a mano derecha. Muestra de placa a mano derecha. 110304R/L-SN | 1.0 | —
TPGH080202R/L-FS | 0.9 | — VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 | —
080204R/L-FS | 0.9 | — L3
090202RIL-FS | 1.0 | — @ ~—%h
é% Qﬂh “’:Z& 090204R/L-FS | 1.0 | — 20°
AR I 110302R/L-FS [ 1.4 | — Muestra de placa a mano derecha.
110304R/L-FS | 1.4 | — VCGT080202R/L-F 08| —
*Tipo TPGH1603(:: : 14 160304R/L-FS | 2.0 | — L3 - 080204R/L-F 08| —
Muestra de placa a mano derecha. 160308R/L-FS [ 2.0 | — %% @’I 72&#
TPGR110304R/L 1.3]3.0 13° 20°
L3 160304R/L 23|54 Muestra de placa a mano derecha.
+ ?i%ﬁ 160308R/L 23|51 VDGX160302R/L 20| —
La 15° L3 - 160304R/L 20| —
Muestra de placa a mano derecha. ﬁy E\—-ih \}Z&#
TPGX080202R/L 13| — 25° 20°
080204R/L 13| — Muestra de placa a mano derecha.
090202R/L 16| — VPET080201R/L-SRF | 0.8 | —
@ @I 3 090204R/L 16| — L3 - 080202R/L-SRF | 0.8 | —
A7 &# 090208RL | 16| — (ﬁy ~% 75&# 1103V3RIL-SRF | 1.0 | —
20°
110302R/L 18| — 13° 20° 110301R/L-SRF | 1.0 | —
110304R/L 1.8 | — Muestra de placa a mano derecha. 110302R/L-SRF | 1.0 | —
Muestra de placa a mano derecha. 110308R/L 1.8 | — WBGT0201V3L-F 1.0 —
020101L-F 10| —
020102L-F 10| —
@ E\L—i%ﬁ X 020104L-F 10| —
. L302V3L-F 10| —
13 300
L30201L-F 10| —
L30202R/L-F [ 1.0 | —
Muestra de la placa a mano izquierda. L30204R/L-F 1.0 | —
WCGT020102R/L 10| —
@ Lo 020104RIL | 10| —
- ‘%&# L30202RL [ 1.0 | —
15° 300 L30204R/L 10| —
Muestra de placa a mano derecha.
WPGT040202R/L-FS [ 1.0 | —
@ L3 - 040204R/L-FS | 1.0 | —
> “/&# 060304RIL-FS [ 1.0 | —
15° 20° 060308R/L-FS [ 1.0 | —

Muestra de placa a mano derecha.
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“TOOL NAvV]

OUTLINE

TOOL NAv] ayuda a nuestros clientes con informacion y dispone de las condiciones de corte de cada material seleccionado.
Ayuda a seleccionar la mejor plaquita y herramienta para conseguir mejores resultados.

ETIQUETA DE INDICACION
@ Condiciones de corte

TOOL NAV] OUTLINE PLACAS

[‘ ve (Velocidad de corte) @ Corte Estable @ Corte General ¥ Corte Inestable
> & P lzo—190 mlmir. m @Tipo de corte
< 8 050—620 SFM F : Acabado (ap<0.5mm) S : Corte Ligero (ap=0.5—1.5mm)
z 3 Acero M : Corte Medio (ap=1.5—4.0mm) G : Desbaste (ap=4.0—7.0mm)
% J \_/J 220—120 m/min m ® Velocidad de corte estandar
4 § : 720—390 SFM (Resultados vida de la herramienta)
° 3 Inosidable Calculos basados resultados maximos: Vida de la herramienta es de 15 minutos.
° "§ K 70—170 m/min Calculo ba?ado en la vida maxima de la herramienta: Vida de la herramienta es de 90 minutos.
|. S - 85—560 SFM @ Material
K Fundicion P : Acero (Material de referencia : Acero carbono, acero aleado 180HB)

— M : Acero inoxidable (Material de referencia : Acero inoxidable austenitico 180 HB)
—@— ©) ~0-Q- K : Fundicion (Material de referencia : Fundicion gris, fundicion ductil 180HB)

VIDA DE LA HERRAMIENTA

La velocidad de corte afecta a la vida de la herramienta. En el TOOL NAV] de Mitsubishi se aconseja una velocidad de corte de 15-90 minutos que esta basada en la
ecuacion de Taylor. (La relacion de la calidad de la heramienta, condiciones de corte y la vida de la herramienta). Cuando el cliente requiera un tipo de herramienta diferente,
los valores se obtienen de las calidades detalladas en la tabla de abajo. Multiplicar el coeficiente de las velocidades de corte para calcular una nueva velocidad de corte.

P Calidad (Acero) Coeficientes de la velocidad de corte. K Calidad (Fundicion) Coeficientes de la velocidad de corte.

Calidadee ¥ 15min | 30min | 45min | 60min | 90min | |caidadeit®?¥®¥4 15min | 30min | 45min | 60min | 90min

UE6B1O05 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55 ucs105 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55
UEBOOS 1.00 0.81 0.71 0.65 0.57 ucsi11s 1.00 0.79 0.69 0.63 0.55
UEG110 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 AP25N 1.00 0.87 0.80 0.75 0.69
UEGO20 1.00 0.83 0.74 0.69 0.62 vP25N 1.00 0.87 0.80 0.75 0.69
UEBO35 1.00 0.88 0.82 0.78 0.73 (ej.) Corte medio del acero
AP25N 1.00 0.84 0.76 0.71 0.64 Primera recomendacion - UE6110

Placas intercambiables : CNMG120408-MA
VvP25N 1.00 0.84 0.76 0.71 0.64 Velociad de corte recomendada. : ve=325m/min

(Vida de la herramienta : 15min.)
M Calidad (Acero Inoxidable) Coeficiente de la velocidad de corte.
Calidageuteketemedl  15min | 30min | 45min | 60min | 90min Vida de la herramienta requerida por el cliente: 30 minutos.
Us735 100 | 078 | 068 | 061 | 053 325%0.82:267m/min
UsS7020 1.00 0.70 0.57 0.49 0.40
VPISTF 1.00 0.78 0.67 0.61 0.52
AP25N 1.00 0.76 0.65 0.57 0.49

DUREZA DEL MATERIAL A TRABAJAR

La dureza del material también afecta a la vida de la herramienta. El TOOL NAV] de Mitsubishi aconseja una velocidad de corte
segun la dureza del material a trabajar. Se obtiene el coeficiente segun cada tipo de material en la tabla de abajo. Multiplicar el
coeficiente segun la calidad por la velocidad de corte recomendada y entonces obtendremos una nueva velocidad de corte.

(Dureza del material)

140HB 180HB 220HB 260HB
P 1.19 1.0 0.85 0.75
1.23 1.0 0.85 0.72
1.19 1.0 0.91 0.85




PLACAS TORNO

CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

Seleccion 6ptima de placas para torneado
Los siguientes diagramas muestran para cada material la combinacion ideal de calidades y rompevirutas para
cada aplicacion en torneado.

PLACAS
TORNO

CONDICIONES DE CORTE TIPO DE CORTE
Corte Continuo
Corte Estable Pror:undida:d de corte constante ﬂ Corte Acabado (ap<0.5mm)

Pre-mecanizado
Elementos de corte firmemente sujetados

E Corte Ligero (ap=0.5—1.5mm)
Corte Fuerte Interrumpido

m Corte Medio (ap=1.5—4.0mm)
Corte Inestable Profundidad de corte irregular

Elementos de corte mal sujetados E Corte Semi-Fuerte (ap=4.0—7.0mm)

III Corte Fuerte (ap=7.0—10mm)

Corte General

e
HL
S ‘ UEG118) Acero dulce
— —H I
MH
UEB 105[
—VIH
ms
‘ ussnul

P

CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

12 Recomendacion (us
(Corte General)

FY
“

AcerO dulce \lfc;XSIa?qc(gad de corte
PLACAS NEGATIVAS ap : Profundidad de corte
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccion de las virutas

F FY VP25N ve N FY NX3035 f 7, ve'\ SY VP25N

S SY VP25N ve W SY NX3035 FY VP25N MS NX3035

M MS UEG6110 ve N MS UE6020 SY VP25N MH UE6110

Corte Estable G MH UE6105 ve N MH UE6110 MA UE6105 GH UE6105
H HL UE6110 ve M HL UE6020 GH UE6110 HX UE6110

F FY NX3035 FY VP25N FY UE6020 f A ,ve\ SY NX3035

S SY NX3035 SY VP25N SY UE6020 FY NX3035 MS NX3035

M MS UE6110 ve W MS UE6020 SY UE6020 MH UE6110

Corte General G MH UE6110 MH UE6105 MH UE6020 MA UE6110 GH UE6110
H HL UE6020 HL UE6110 HM UE6020 GH E6020 HX UE6020

F FY UE6020 FY NX3035 SY UE6020 f A ,vc™\ SY UE6020

S SY UE6020 SY NX3035 MS UE6020 FY UE6020 MS UE6020

M MS UE6020 MS UE6110 MH UE6020 SY UEG6020 MH UE6020

Corte Inestable G MH UE6020 MH UE6110 MH UE6035 MA UE6020 GH UE6020
H HM UH6400 HM UE6020 ap,f W HL UE6020 HX UH6400




TORNO

Corte Estable

Acero carbono
Ws’é vee1io) 7] Acero aleado Corte General

% =
( GH
ussmy
S aGH
( mP
L/EEIDSI
= wyviP
( SH )
UEG105,
- 1]

Corte Inestable

WAEIELS

12 Recomendacion (us';':y
(Corte General)

Q)
o
o)
&
3
o
5]
o
CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO | pLACAS

Acero carbono ¢ Acero aleado ve: Velocidad de corte
PLACAS NEGATIVAS ap : Profundidad de corte
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccién de las virutas

F FH AP25N ve N FH NX3035 f 2 SH AP25N

S SH UE6105 ve N SH UE6110 FH UE6110 MP UE6105

M MP UEG6105 ve N MP UE6110 SH UE6105 MH UE6105  *

Corte Estable G GH UE6105 ve W GH UE6110 MH UE6105 HL UE6110
H HX UE6110 ve M HX UE6020 HM UE6110 HV UE6110

F FH NX3035 FH AP25N FH UE6110 f y SH NX3035

S SH UE6110 SH UE6105 SH UE6020  FH UE6110  MP UE6110

M MP UE6110 MP UE6105 MP UE6020 SH UE6110 MH UE6110

Corte General G GH UE6110 GH UE6105 GH UE6020 MH UE6110 HL UE6110
H HX UE6020 HX UE6110 HX UH6400 HM UE6020 HV UE6020

F FH UE6110 ve N FH UE6020 f A SH UE6110

S SH UE6020 SH UE6110 MV UE6020 FH UE6020 MP UE6020

M MP UE6020 MP UE6110 MH UE6020 SH UE6020 MH UE6020

Corte Inestable G GH VUE6020 GH UE6110 GH US735 MH UE6020 HL UE6020
H HX UH6400 HX UE6020 ap,f W HM UH6400 HV UH6400

CLASIFICACION
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CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

PLACAS
TORNO

Material

(@)
(m)
<
L ()
Z R & M Corte Estable
m o% A inoxidabl
|9 A o meeEne Corte General
L L/§7gzu |
() GH Corte Inestable
2] L/s,;'gau [ x'*_'\u£735 HmM
< ms oy == vera%y Corte Acabado
l_ US735
: L/5§7’.f?5 r @ \1 US735
x 5”:,__ US735 B Corte Ligero
> usF;'as f % - Lt
m FH_ L/§735/
o }\usns m Corte Medio
= & s
8 uszas™- E Corte Semi-Fuerte
> 12 Recomendacion vsz3s
0 /’!(\C‘Iorte General) m Corte Fuerte
L 7
a
3 MAcero inoxidable Ve  Velosidad de core
2' PLACAS NEGATIVAS ap : Profundidad de corte
(&) Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccién de las virutas
g F FH US735 ve N SH US735 — SH US735
2 S SH US735 ve N MS US735 FH US735 MS US7020
© M MS US7020 ve MS US735 MA US7020 MH US7020
2 Corte Estable G GH US7020 ve N GH US735 MH US7020 f
) H HM US735 ve N ap, f N GH US7020 f
% F FH US735 ve N SH US735 — SH US735
< S SH US735 ve N MS US735 FH US735 MS US735
|
o M MS US735 MS US7020  MA US735 MA US735 GH US735
Corte General G GH US735 GH US7020 ap,f MA US735 f N
H HM US735 ve W ap, f M GH US735 f N
F FH US735 ve M SH US735 — SH UST735
S SH US735 ve MS US735 FH US735 MS US735
M MS US735 MS US7020 MA US735 MA US735 GH US735
Corte Inestable G GH US735 GH US7020  ap,f MA US735 f )
H HM US735 ve N ap, f GH US735 f\




Cop, 6 m
) in rompevirutas
6:9/ ucsios) Fundicion
%, S Fundicién dictil
Estandar
‘ ucsmsl
—
( MA ——
ucs 105’ in rompevirutas
— uCs11S,
( MA
ucsms’

ﬁ
Estandar
ucsi1i1s,

MA
— %,
( MA
12 Recomendacion ’-’f-ry
(Corte General)

Fundicion « Fundicion ductil ve: Velocidad de corte
PLACAS NEGATIVAS ap : Profundidad de corte
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura
F MA UC5105 vc¢ X MA  UC5115
S MA UC5105 vc¢ N MA  UC5115
M Estandar UC5105 vc¢ Estindr UC5115
Corte Estable o o
G Sinrompevints UC5105 ve N Siomais UC5115
F MA UC5115 MA UC5105 Esindsr UC5115
S MA UC5115 MA UC5105 Estdr UC5115
Corte General M Estandar UC5115 Estindr UC5105  Smmeits UC5115
G Snompeints UCS5115  Smeis UC5105  ap, f
F MA UC5115 MA UC5105 Esdr UC5115
S MA UC5115 MA UC5105 Estindr UC5115
Corte Inestable M Estandar UC5115  Estnir UC5105  Simits UC5115
G Sinompevintss UC5115 fetis UC5105  ap, f

Corte Estable
Corte General

Corte Inestable

PLACAS
TORNO

CLASIFICACION
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CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

PLACAS
TORNO

Corte Estable

®
OO/;&@ ﬂ;_l

RT9010) Aleaciones de titanio Corte General

Corte Inestable

FJ
RT9010, l

iy

f Fi

12 Recomendacion UL
(Corte General) /

CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

Aleaciones de titanio e Velocidad de corte
PLACAS NEGATIVAS ap : Profundidad de corte
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccién de las virutas
F FJ RT9010 ve N FJ TF15 — MJ RT9010
S MJ RT9010 ve N MJ TF15 FJ RT9010 f
) M MS RT9010 ve ) MS TF15 — GJ RT9010
Corte Estable G GJ RT9010 ve M GJ TF15 — foN
F FJ RT9010 ve N FJ TF15 — MJ RT9010
S MJ RT9010 ve N MJ TF15 FJ RT9010 f ")
M MS RT9010 ve N MS TF15 — GJ RT9010
Corte General
G GJ RT9010 ve N GJ TF15 — fooN
F FJ TF15 FJ RT9010 MJ TF15 — MJ TF15
S MJ TF15 MJ RT9010 MS TF15 FJ TF15 f N
M MS TF15 MS RT9010  GJ TF15 — GJ TF15
Corte Inestable G GJ TF15 GJ RT9010  ap,f — f N




18 Recomendacion
(Corte General)

Aleaciones con base Ni, Co

PLACAS NEGATIVAS

—_—

’VPIT

’MJ

vP 17
OO

p—
’ME

vP Iy

Aleaciones con base Ni, Co

,
’G.l

vP 17

Corte Estable
Corte General

Corte Inestable

PLACAS
TORNO

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccién de las virutas
F FJ VP10RT ve N FJ VP15TF — MJ VP10RT
S MJ VPOSRT MJ US905 MJ VP10RT FJ VP10RT f "
M MS VPO5RT MS US905 MS VP10RT — GJ VP10RT
Corte Estable
G GJ VP10RT GJ US905 GJ VP15TF — f “
F FJ VP10RT ve M FJ VP15TF — MJ VP10RT
S MJ VP10RT MJ VPO5RT MJ VP15TF FJ VP10RT f )
M MS VP10ORT MS VPO5RT  MS VP15TF — GJ VP10RT
Corte General
G GJ VP10RT GJ US905 GJ VP15TF — f “
F FJ VP15TF FJ VP1ORT  MJ VP15TF — MJ VP15TF
S MJ VP15TF MJ VP10RT  MS VP15TF FJ VP15TF f N
M MS VP15TF MS VP10RT  GJ VP15TF — GJ VP15TF
Corte Inestable
G GJ VP15TF GJ VPIORT  ap,f _ f “

7
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CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

Corte Estable ﬂ Corte Acabado

Corte General B Corte Ligero

Corte Inestable

PLACAS
TORNO

S Acero carbono
%, % Acero aleado

Estandar Estandar
‘L/EEIID’ ‘usﬁnul
—
Fv
NXEEESI

- (2

Acero dulce

Estandar

1,
ussﬁ

Estandar

/
ussy

12 Recomendacion
(Corte General)

12 Recomendacion
(Corte General)

-

CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

Ace ro d u ICe vc : Velocidad de corte
PLACA POSITIVA DE 7° f :Avance
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccién de las virutas
F FV NX2525 FV AP25N FV NX3035 f 7 ,vc' Esténdar NX2525
Corte Estable X )
S Estandar UE6110 ve N Estandr UE6020 FV  UE6020 f N
F FV NX3035 FV  NX2525 FV  UE6020 f 2 ,ve™™ Estindar UE6110
Corte General i
S Estandar UE6110 vc N Estindr UE6020 FV  UE6020 f N
F FV UEG6020 ve N Estandar UE6020 f 7 ,ve™ Estandar UE6020
Corte Inestable i
S Estandar UE6020 Estandr UE6110  Estindar US735 FV UE6020 f N

Acero carbono * Acero aleado

vc : Velocidad de corte

PLACA POSITIVA DE 7° f :Avance
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccion de las virutas

F FV NX2525 FV  AP25N FV  NX3035 f 7 ,ve™ Estandar NX2525
Corte Estable ; )

S Estandar UE6110 ve M Esténdar UE6020 FV UE6020  f A"

F FV NX3035 FV NX2525 FV  UEG6020 f 2 ,ve™M Estandar UE6110
Corte General ) ,

S Estandar UE6110 ve N Esténdar UE6020 FV  UE6020 f A"y

F FV UEG6020 ve % Estéindar UE6020 f A ,vec\y Esténdar UE6020
Corte Inestable ; ) )

S Estandar UE6020 Estaindr UE6110  Estindar US735 FV UE6020 f N




PLACAS
TORNO

Corte Estable ﬂ Corte Acabado
Corte General B Corte Ligero
Corte Inestable m Corte Medio

N Material
v M ‘

CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

Acero inoxidabl & ——
&,éé/@ ’ cero inoxidable 6‘496/@ ﬁ_’}f_@e"‘g‘;sl Fundicig: Jﬁ'co:ﬁ
i) — " —i
“ Estandar [Fetandar. ;)
Estandar ' H o
vs73s) Fapry = ‘ Estandar —
“Estanda ucs115 in rompevirutas
Us735 l ‘§L/L'5115
' H T Estandar s /
" ‘ Us735 p—
Estandar
Uﬂ35 ucsi1i1s
Estandar
UsS735
Estandar OO
12 Recomendacion 12 Recomendacion o
(Corte General) (Corte General)
-
G ¢
1 1 vc : Velocidad de corte
M Acero inoxidable /o Velocid
PLACA POSITIVADE 7° ap : Profundidad de corte
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccion de las virutas
F Estandar US735 ve N ap,f N f A ,ve\ f N
Corte Estable i
S Estandar US735 ve N ap,f N f 7 ,ve\ foN
F Estandar US735 ve N ap,f f 7 ,ve™M f “
Corte General K
S Estandar US735 ve N ap,f f 7 ,ve\ foN
F Estandar US735 ve W ap,f N f 7 ,ve™ f N
Corte Inestable K
S Estandar US735 ve W ap, f M f A ,ve f N
Fundicion « Fundicion ductil ve: Velocidad de corte
PLACA POSITIVADE 7° ap : Profundidad de corte
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura
F Estandar UC5115 vc Estindr UE6110
S Estandar UC5115 vc¢ N Estindr UE6110
Corte Estable M Snomeintss UC5105  ve N Smgiis UC5115
F Estandar UC5115 vc¢ M Estandar UE6110
S Estandar UC5115 vc¢ Estindar UE6110
Corte General M Sinompevints UCS5115 Someis UC5105  ap, f N
F Estandlar UC5115 vc M Esténdar UE6110
S Estandar UC5115 vc¢ M Estindr UE6110
Corte Inestable M Snompeints UCS5115  Smnis UC5105  ap,f

CLASIFICACION
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PLACAS TORNO

CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

&,
A
%

12 Recomendacion
(Corte General)

Aleacion de aluminio
PLACA POSITIVADE 7°

Corte Estable

Aleacion de aluminio
Corte General

Corte Inestable

ﬂ Corte Acabado

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccion de las virutas
Corte Estable F AZ HTi10 ve N ap,f f M ,ve™ f N
Corte General F AZ HTiI10 ve N ap,f f A ,veN f N
Corte Inestable F AZ HTi10 ve N ap, f W f M ,ve™\ f N
@ @
% Y%
XY Aleaciones de titanio XY Aleaciones con base Ni, Co
% %
A %

12 Recomendacion
(Corte General)

Aleaciones de titanio
PLACA POSITIVADE 7°

12 Recomendacion
(Corte General)

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas
Corte Estable F * FJ RT9010 ve ap, f f
Corte General F * FJ RT9010 ve ap,f W f N
Corte Inestable F * FJ RT9010 ve N ap, f W Y

*A fabricar segiin demanda.
Aleaciones con base Ni, Co ve : Velocidad de corte
PLACA POSITIVADE 7° ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas
Corte Estable F * FJ VP10RT ve ap,f W f M
Corte General F * FJ VP10RT ve N ap,f W f N
Corte Inestable F * FJ VP10RT ve N ap,f f N

*A fabricar segin demanda.
A018



Acero dulce

R/L-F§
AP25N l
F

R/L-F§

VPISTF

12 Recomendacion
(Corte General)

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

@

/L-F§

F‘

AP25N l

(0)
/)i
86:9/
%,

12 Recomendacion
(Corte General)

mv
S Nxsmasl

R/L-F§

VPISTF,

PLACAS
TORNO

[={
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Acero carbono

Acero aleado

7

CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

Acero dulce ve: Velocidad de corte
PLACA POSITIVA DE 11° ap : Profundidad de corte
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccion de las virutas
F RIL-FS AP25N ve N RLFS VP15TF £ 7 ,ve' f
S sV NX2525 vc N SV NX3035 f X ,vc MV NX2525
Corte Estable M MV NX2525 MV AP25N MV  NX3035 SV NX2525 f N
F RL-FS NX2525 LFS AP25N  RLfS VPI5TF £ 7 ,ve™ f N
S SV NX3035 SV NX2525 SV VP45N f A ,ve™ MV NX3035
Corte General M MV NX3035 MV NX2525 MV VP25N SV NX3035 f N
F RL-FS VP15TF  RLFS NX2525 ap,f f A ,veN f N
S SV UE6020 SV US7020 SV VP15TF f A ,ve™ MV UE6020
Corte Inestable M Mv UEG6020 MV US7020 MV VP15TF SV UE6020 f N
Acero carbono ¢ Acero aleado ve: Velocidad de corte
PLACA POSITIVA DE 11° ap : Profundidad de corte
Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccion de las virutas
F R/L-FS AP25N ve N RLFS VPI5TF X ,ve's f “
S SV NX3035 SV NX2525 SV VP45N f A ,ve\ MV NX3035
Corte Estable M MV NX3035 MV NX2525 MV VP45N SV NX3035 f N
F RL-FS NX2525 LFfS AP25N  RLfS VPI5TF  f X ,ve f W
S SV  UE6020 SV US7020 SV VPISTF £ ,vc MV UE6020
Corte General M Mv UEG6020 MV US7020 MV VP15TF SV UE6020 f N
F RL-FS VP15TF  RLFS NX2525 ap,f fX ,ve f N
S SV VP15TF SV UEB020 MV VP15TF f A ,ve™N MV VP15TF
Corte Inestable M Mv VP15TF MV  UE6020 ap,f SV VP15TF f N

CLASIFICACION

A048, A054
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CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

2 Material

N/ Oo% M

R/L-F§ \ Us735
VPISTF mv

'RJL- VPISTF
K Us735

5v
VPISTF

vglsrr 2

R/L-FS§ 00/7

VPISTF

12 Recomendacion
(Corte General)

€

M Acero inoxidable

PLACA POSITIVADE 11°

Acero inoxidable

Corte Estable

Corte General

Corte Inestable

Fundicién
Fundicion ductil

%%
S
Qé 5, mv
(] VPISTF, 1

—
mv

Fr"
1%
VPIETF

R/L FS§

vplsy 0/2'

12 Recomendacion
(Corte General)

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccién de las virutas

F RIL-FS VP15TF ve N ap,f N — f N

S SV US7020 ¢ SV US735 — MV US7020
Corte Estable M MV US7020 ve ) MV US735 SV US7020 f N

F RLFS VP15TF vc N ap,f N — foN

S SV US735 SV US7020 SV VP15TF — MV US735
Corte General M Mv US735 MV US7020 MV VP15TF SV US735 f N

F RIL-FS VP15TF vc N ap,f — f N

S SV VP15TF SV US7020 MV VP15TF — MV VP15TF
Corte Inestable M MV  VP15TF MV US7020 ap,f M SV VP15TF f N

Fundicion * Fundicion ducitil
PLACA POSITIVA DE 11°

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura
F RIL-FS VP15TF ve N ap,f M
S SV VPI5TF vc¢ M MV VP15TF
Corte Estable M MV  VP15TF ve N ap,f N
F RLFS VP15TF v¢ ap,f N
S SV VPI5TF v¢ X MV VP15TF
Corte General M Mv VP15TF ve N ap,f M
F R/IL-FS VP15TF ve ) ap,f W
S SV VPI5TF v¢ \ MV VP15TF
Corte Inestable M MV VP15TF ve N ap,f W




12 Recomendacion
(Corte General)

Aleacion de aluminio
PLACA POSITIVA DE 11°

PLACAS
TORNO

Corte Estable

Aleacion de aluminio
Corte General

Corte Inestable

E Corte Acabado

(1
R/L-FS§
HTi

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas  Obstruccién de las virutas
Corte Estable F R/IL-FS HTi10 ve N ap,f W f /M ,ve™ f N
Corte General F R/IL-FS HTi10 ve ap,f W f N ,ve™N f
Corte Inestable F R/IL-FS HTi10 ve N ap, f W f M ,ve™ f N A

Aleaciones de titanio
6‘,:96/6

ﬁl:FE
i)

’;;FE
iy

12 Recomendacion
(Corte General)

Aleaciones de titanio
PLACA POSITIVADE 11°

CLASIFICACION DE CALIDADES Y ROMPEVIRUTAS DE TORNEADO

Aleaciones con base Ni, Co
@{96/@

ﬁl.'-Fs
vpP 1i17

12 Recomendacion
(Corte General)

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas
Corte Estable F R/IL-FS HTi10 ve M ap, f f N
Corte General F R/IL-FS HTi10 ve N ap,f f
Corte Inestable F R/IL-FS HTiI10 ve ap,f f M

Aleaciones con base Ni, Co
PLACA POSITIVA DE 11°

vc : Velocidad de corte
f :Avance
ap : Profundidad de corte

Tipo De Corte 12 Recomendacion Gran Desgaste Rotura Virutas Largas
Corte Estable F R/IL-FS VP15TF ve W ap, f f N
Corte General F R/IL-FS VP15TF ve W ap,f f N
Corte Inestable F RL-FS VPI5TF vc¢ ap,f f N

CLASIFICACION
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SISTEMA DE ROMPEVIRUTAS DE PRECISION

ROMPEVIRUTAS ANGULAR Y PARALELO

CAMPO DE APLICACION DE LOS ROMPEVIRUTAS

« Acero-inoxidable

SR )
Rompetirutas Rompevirutas

Rompevirutas

Profundidad de corte (mm)

« Acero carbono « Acero aleado

SN Estandar
Rompevirutas
55
Rompevirutas f{gr/n’p_evirutas

Avance (mm/rev.)

CARACTERISTICAS DEL ROMPEVIRUTAS

ROMPEVIRUTAS EN 3-D

CAMPO DE APLICACION DE LOS ROMPEVIRUTAS

Profundidad de corte (mm)

« Acero carbono « Acero aleado
« Acero Inoxidable

Estandar
SVG \MV
Rompevirutas’ Rompevirutas

5V
Rompevirutas
Rompevirutas.

Avance (mm/rev.)

Profundidad de corte (mm)

« Materiales dificiles de mecanizar

Rompevirutas

FJ
Rompevirutas

Avance (mm/rev.)

Rompevirutas

Caracteristicas

CCGH/CCGT
Tipo

—

CCMH/CCMT

CPMH/CPMT
Tipo

DCMT
Tipo

DCGT
Tipo

TCGT/TCMT
Tipo

TPMH
Tipo

VBGT/VBMT
Tipo

VCMT
Tipo

WBMT/WCGT
Tipo

SMG
(Classe G)

@ Para corte medio.
@ Conveniente para un mecanizado de
recision con placa tolerancia E.
@ Las placas de clase G dejan un afilado corte que
permiten una elevada precision en el mecanizado.

FV
(Classe M)

@ Desprendimiento del filo de corte y
baja resistencia de corte mejora los
resultados de acabado.

@ Conveniente para avances
bajos y profundidades.

sV
(Classe M)

@ Para corte ligero.

@ Un punto peninsular ase.gura el
control de viruta a profundidades
de corte inferiores a 1 mm.

MV
(Classe M)

@ Placa positiva con un gran angulo
de desprendimiento que mejora los
resultados.

@ Doble rompevirutas y su forma redondeada
mejora el desprendimiento de viruta.

Estandar
(Classe M)

@ Para corte medio.

@ Equilibrio en la resistencia de los
filos de corte debido a una combinacion
entre la parte plana y un gran angulo
de incidencia.

FJ

@ El filo curvado permite una
suave descarga de viruta.

@ Gran angulo de incidencia muy
adecuado para el acabado de
materiales dificiles de mecanizar.

MJ

@ El filo curvado permite una
suave descarga de viruta.
@ Gran angulo de incidencia muy adecuado
para cortes ligeros y acabados de
iales de corte dificil.

2

-4
-4
r-4

-

Rompevirutas

Caracteristicas

CCGH/CCGT,
Tipo

DCGT
Tipo

TPGH
Tipo

TPGVITPGT,
Tipo

TCGT
Tipo

VBGT/VCGT
Tipo

WBGT
Tipo

WBGT
Tipo

WPGT
Tipo

FS

@ Acabado de precision.

@ Pequefia amplitud del rompevirutas
para mejor control de la viruta.

@ Filo de corte con desprendimiento y
ofrece una buena superficie de acabado.

@ Corte acabado.

@ Rompevirutas direccional para
el control de la salida de viruta.

@ Filo de corte con desprendimiento y
ofrece una buena superficie de acabado.

R/L

@ Rompevirutas direccional para
corte ligero.

@ Buen control de la viruta para
bajos y medios avances.

Estandar

@ Para corte ligero.
@ Buen control de la viruta para
bajos y medios avances.

Rompevirutas

Caracteristicas

CCET Tipo

CCGT Tipo

DCET Tipo

DCGT Tipo

VBET Tipo

SR

@ Rompevirutas direccional para el
corte medio y conveniente para
mecanizar en tornos automaticos.

@ Placa disefiada para bajar la resistencia
de corte y mejor control' de salida de viruta.

=

SS

@ El rompevirutas en paralelo es
conveniente para corte ligero en
centros de mecanizado.

@ Excelente control de la
viruta para bajos avaces.

SN

@ El rompevirutas en paralelo es
conveniente para corte en general
en centros de mecanizado.

@ Excelente control de las virutas
para bajos y medios avances.




ROMPEVIRUTAS ANGULAR Y PARALELO (PLACAS NEGATIVAS)

CAMPO DE APLICACION DE LOS ROMPEVIRUTAS

Profundidad de corte (mm)

R/L
Rompevirutas
K
Rompevirutas
F
Rompevirutas
Fs
Rompevirutas

CARACTERISTICAS DEL ROMPEVIRUTAS

Rompevirutas

Caracteristicas

DNGG
Tipo

SNGG
Tipo

TNGG

=
°
<}

VNGG
Tipo

FS

@ Para acabado de precision.

@ Pequefio rompevirutas direccional
para el mejor control de la viruta.

@ Filo de corte con desprendimiento
y ofrece una buena superficie de
acabado.

@ Corte acabado.

@ Rompevirutas direccional para
el control de la salida de viruta.

@ Filo de corte con desprendimiento
y ofrece una buena superficie de
acabado.

@ Rompevirutas paralelos para
el corte ligero.

@ Excelente control de las virutas
para bajos y medios avances

Avance (mm/rev.) >

R/L

@ Rompevirutas en paralelogramo
para corte medio.

@ Buen control de la viruta para
medios avances.

I
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PLACAS TORNO

(7}
o
< g n-A .
o2 Mejora la superficie de rugosidad
50 Bajo las mismas condiciones de mecanizado contra rompevirutas convencionales,
ok pero aumentando el avance, la superficie de acabado puede ser mejorada.
14 Mejora la eficiencia
L ¢Que es una placa Wiper? A altos avances acortamos el tiempo de mecanizado pero también mejoramos la
o combinacion de las operaciones de desbaste y acabado.
=S « La placa Wiper estéa disefiada con filo de corte Wiper . .
; esta situado directamente entre el radio de la punta y Ha aum.entado la .Vlda de I.a. herramienta ’ '
n filo d t Cuando realizamos un cambio en las condiciones a alto avance, el tiempo requerido
« el filo de corte. Wiber para mecanizar una ‘meza disminuye. Asi se pueden mecanizar mas piezas con cada
P « En comparacién con el rompe- p g?s%aa.s,tﬁedf;nuanﬁe%lt:Itaov?dvaagec?apprg\égane la rozadura, por consiguiente retrasa el
< virutas convencional, la superficie - .
-l de acabado no se deteriora cuando Mel°'.'a el control de V".'Uta .
o En condiciones de alto avance ,las virutas generadas son mas gruesas y producen
doblamos el avance. roturas entonces se ha mejorado el control de la viruta.

» Mecanizando a alto avance mejora
la eficiencia en el corte.

e pm § Placa Wiper + mecanizado a altos avances
. €on la misma ,
Placa Wiper superiicerugosa Placa estandar + Reduce el tiempo de mecanizado (por pieza)

+ — + « Aumenta el numero de piezas (por periodo)

Alto avance (Hemos doblado el avance.) Alto avance (Hemos doblado el avance.) « Mejora el control de las virutas
*Por favor utilizar placas wiper en condiciones para grandes avances. Placa Wiper + mecanizado con avances convencionales

40 « Elimina el paso de acabado por el de desbaste y acabado juntos

<Condiciones de corte> .
Material : DIN Ck45 (Separa los pasos de desbaste y acabado = Mecanizado con un solo paso)
Placa estandar )

30 [EEo e AR Placas : CNMG120408-
Velocidad de corte=200m/min
Profundidad de corte=1.5mm
************************** ~-o-7----- Avance=0.2—0.6mm/rev.
Rompevirutas MW Diametro exterior Corte refrigerado

Superficie rugosa
Rz (um)
N
o

» Reduccion de coste
« Aumento de la productividad
« Evita la parada de linea

<Disminucion de los costes!!>

! \ 4
0 0.2 04 0.6 0.8
Avance f(mm/rev.)

<Ej.>La superficie de rugosidad no se ha deteriorado
cuando doblamos el avance (0.3—0.6)!

Estimacion de la rugosidad superficial en acabado cuando utilizamos placa Wiper

o
Los efectos de la placa Wiper en < Rz(W)=Rzx0.5
mecanizado exterior, interior y frontal. 53;:?;;3?,,0;\ Rz(W)=Rugosidad de la superficie acabada
sea mas cuando utilizamos placa Wiper.

de 5°.
*La superficie de rugosidad cuando |
mecanizamos con un angulo alrededor de |
5°,es el mismo que cuando mecanizamos
con placas estandar. !

Rz : Rugosidad de la superficie acabada
cuando utilizamos condiciones normales.
(Cuando utilizamos placa estandar)

Uso efectivo de la placa Wiper
= |Jso no efectivo de la placa Wiper

Especial atencion cuando no es necesario utilizar las placas tipo CNMG « WNMG « CCMT

Sin restriccion de la herramienta

La herramienta estandar puede utilizarse

como ésta.

(*Para doble fijacion, alta rigidez, se
recomienda ésta herramienta.)

Sin
restriccion

Angulo de
corte de la punta

Angulo de

La placa CNMG puede
también utilizarse como
wiper con 100°de angulo.

No se necesita ajuste en
el programa de mecanizado

Para el programa de mecanizado
convencional, pueden utilizarse.
(Los tipos CNMG » WNMG « CCMT

basados en No se
:‘Sgg:r’\;s' necesita
: ajuste

Especial atencion cuando es necesario utilizar DNMX « TNMX debido a la geometria especial de la cara superior de la placa

Con restricciéon de la herramienta
Utilizando la herramienta con la punta del angulo de corte 93° se mejora la eficiencia de
la Wiper. Una herramienta con filo de corte de 91° puede mejorar el margen de eficiencia

con la Wiper (ver figura de abajo), por consiguiente, no hay eficiencia con otros angulos
Ex):Superficie de rugosidad tedrica cuando

o o o
de corte (60°, 90°, 107°etc.). E 40 utilizamos la TNMX160412-MW.
B £ ——— MW(93°)
=] °
La geometria del agujero de las placas DNMX y g: 30| ¢ — MW(ET)
TNMX son los mismos que las DNMG y TNMG. o X —— Radio de punta
La "X" representa la especial geometria del angulo de la placa. T g 20 estandar
Q0.9
Angulo de €3
93° corte de la punta g 10
2 0

01 02 03 04 05 06
Avance f(mmi/rev.)

(Especificar)

Es necesario el ajuste del

programa de mecanizado
Si mecanizando se producen algunos
fallos, por favor modificar el
programa de mecanizado.
(Los tipos DNMX « TNMX no
estan basados en la referencia
ISO/ANSI. Por favor para esta
referencia ver pagina siguiente.)

Radio de punta
estandar

Radio de
/ punta Wiper

Ajuste

necesario
<Breve estructura de los puntos de la placa>
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Ajuste del programa para mecanizar los tipos DNMX « TNMX

Proceso Basico) Ajustar hacia el Eje Xy el Eje Z Ajuste hacia el eje Z
Ajustar la diferencia entre la placa estandar y el eje Xy Z.

Placa estandar

Ajuste hacia el eje X

Placa estandar DNMX, TNMX

tipo (No depende del radio de la punta.)

0.01 mm

7 DNMX, TNMX
tipo

PLACAS WIPER ' pLACAS

Angulo del radio 04,08 : 0.04 mm
Angulo delradio 1.2 : 0.05 mm

A) Ajuste de la conicidad Es necesario mantener una correcta conicidad.

Ajuste del angulo de desprendimiento hacia la linea normal. )
Programa ajustado

a la geometria
(Nota) Ajuste hacia la derecha el angulo de la linea normal cuando la parte donde se
ajuste el valor es menor que (6 =60°—70°), no esta mecanizado completamente.

Clasificacion
5 Angulo cdnico 6°
Angulo del gulo conico
radio 25—-15| -10 -5 0 5 10 15 | 20—35| 40 45 50 55 |60—65| 70 |75—85| 90
1.2 0.04 | 0.03 | 0.01 0 002 | 003 | 004 | 005 | 004 | 004 | 002 | 0.01 | -0.01 0 0.01 0
0.8 0.03 | 002 | 0.01 0 001 | 002 | 003 | 004 | 003 | 003 | 0.02 0 -0.01 0 0.01 0
0.4 0.02 | 0.01 | 0.01 0 001 | 001 | 002 | 002 | 002 | 001 | 0.01 0 -0.01 | -0.01 0 ()}

Valores— +valor : Ajuste del angulo de desprendimiento, -valor : ajuste del angulo en plunge (mm)

B) Ajuste del angulo R *Es necesario mantener un radio de la punta correcto.
El ajuste del diametro de trabajo es el mismo que el angulo para prevenir la sobremedida.

Ajuste del valor del radio de trabajo Ej) : En caso de mecanizar una pieza de &ngulo de radio R2.0 cuando mecanizamos con una placa de radio de fa punta R 1.2.
= Radio de trabajo R + la cantidad ajustada Programa ajustado
%*No se ajusta en este caso el radio de la punta requerido. a la geometria

Radio de la punta de  El valor ajustado al
la placa radio de trabajo

Angulo del radio 0.4 2 ' Radio de trabajo+0.05(mm)

Angulo del radio 0.8 ' Radio de trabajo+0.11(mm) —2.0+0.14

Radio de trabajo - Condiciones ajustadas

Radio de

Angulo del radio 1.2 ' Radio de trabajo+0.14mm) | trabajo 2.0

trabajo 2.0

“— La actual geometria
de mecanizado

Al corregir el radio de la punta:
A A No es necesario ajustar el programa de mecanizado, sin embargo, pueden ocurrir errores en el proceso de mecanizado entre max.
EI metodo faC|| y correcto +0.03mm debido al valor de correccion por aproximacion.

Correccion del radio de la punta Introduzca el numero de correccién de cada radio de la punta.

El valor corregido del radio de la punta Ex) : En caso de mecanizar una pieza de angulo de radio R 2.0 cuando
= aproximacion mecanizamos con una placa de radio de la punta R 1.2
*No se necesita ajustar el programa en este caso.

Radio de la punta de  El valor corregido del radio de
la placa la punta = aproximacion

Angulo del radio 0.4 = R0.36(mm)
Angulo del radio 0.8 = R0.76(mm)
Angulo del radio 1.2 = R1.16(mm)

Otros) El valor de correccion es el misma para ambas placas DNMX y TNMX. Distinguir entre ellas cuando nos referimos al radio de la punta.
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GRADOS PARA TORNEADO

@® GRADOS DE LAS PLACAS PARA TORNEADO
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AREA DE APLICACION EN TORNEADO

TORNO

7))
<
[3)
<
-l
o
o
[m)]
<
Ll
=
&
P ACERO M ACERO INOXIDABLE 2
P4
11}
Cermet y cermet recubierto b4
400 400 O
(&)
’/UL'S 11 g
z UEB105 < 5
E 300 N UEGT1 £ 300
£ VP25N UEEDDE\ £ &
o) Grados recubiertos CVD o)
§ § Apasn Cermet y cermet recubierto LIGJ
o NX2525 Metal ierto PVD o VP25N
S 200 NX3035 US7020 etal duro recubierto S .00 |NWX2525 5
© e ©
§ - l:/EEDED % 557703250 Carburo recubierto por CVD ¢ PVD x
? . VPA5N )ypmr ypropy | Metalduro ° <
VP20MF VP20R S,
100 UEGO35 I 100 VPISTE
UHB400 -’ 20M -,
VPIORT VP2ORT,) Metal duro
. yrizar
UTi20T TJ
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.2 0.4 0.6 0.8
Avance (mm/rev.) Avance (mm/rev.)
: CBN sinterizado
H CBN macizo
a0 ||MB710 MBS140 800 |
MB?BD H
A mMp220
— H — Diamante sinterizado
£ | UCs105 £
£ 300 || ' £ 600 | |
E SR =
@ | Grados recubiertos CVD @
£ I ‘ 5 Metal duro
S Cermet y cermet recubierto o /
2 200 2 400 | |
3 ucs11s k: \/
2 . UEBT10 | S
% 3 Metal duro recubierto PVD %
> W\* >
5TF
100 VPIORT VP20ORT 200 | HTi10
HTiIiOST
HTiI1O Metal duro
——
0 0.2 0.4 0.6 0.8 0 0.1 0.2 0.3 0.4

Avance (mm/rev.) Avance (mm/rev.)




PLACAS TORNO

METAL DURO
RECUBIERTO (CVD)

@ Una estructura fibrosa y tenaz mejora
la resistencia al desagaste y a la rotura.

@ Cubre un amplio campo de aplicacion ; por ello,
se reduce el numero de herramientas requerido.

La “Tecnologia 2 en 1” de ultimisima
..« generacion logra una elevada

| resistencia al desgaste y a la fractura

ademas de una buena estabilidad.

PLACAS
TORNO

La “Tecnologia 2 en 1” consta de un
“Recubrimiento tipo nanotextura” y un
“Recubrimiento supersuave negro”.

La clase TiCN de nanoescala fibrosa y
la Alimina (Al203) con crecimiento del
cristal controlado en el “Recubrimiento
tipo nanotextura” confieren a la
plaquita una resistencia a la fractura y
al desgaste muy superiores

® 1 comparado con los recubrimientos
convencionales.

El proceso de alisado que se aplica en
la periferia de la plaquita “proceso de
recubrimiento suave supernegro”
confiere a la plaquita una superficie

extremadamente lisa y facilita un
& arranque de viruta estable.

METAL DURO RECUBIERTO (CVD)

SELECCION ESTAN DAR I I\/ilcré estructura del metal duro UE6110
@ TORNEADO
Material Tifgitge Calidad recomendada . e\églrzgigggdie(rﬁﬁn) 1ISO Area de aplicacion
n n
300 P01 Q
UEG6105 (200 - 400) E /8 S
Gy S0 Pl |\% (& g g
Continuo UE6110 (150 — 400) . g - g S|
Acero P20 Q
200 I
pEs0a (100 — 250) P30 SHE -
corte 150 2§
Interrumpido UEG6035 (80 - 200) P40 g 5
! Cort 170 M10 E
orte 7 Q
Continuo Us7020 (120 - 220) N
M20 .
Acero Inoxidable
M30 n
Corte M
Continuo_e US735 (801—0(1)20) m
Interrumpido M40 3
Cort 300 Ko g
orte ™~ \n
Continuo D (200 — 400) d =
K10 N n
Fundicion g
Fundicién ductil . K20
orte 250
Interrumpido Ucs115 (150 — 300)
K30
) Corte n
Aleaciones 3 80 =]
termo-resistentes ﬁgprtmgigo US905 (50 — 100) S01 g
NEGATIVAS
CONDICIONES DE CORTE TIPO DE CORTE .
C
Corte Estable = Corte Acabado % —
HX
(ap <0.5mm) 6:9/ ST Acero carbono
Corte Continuo — KA = Acero aleado
Profundidad de corte constante ’ GH
Pre-mecanizado vEe1o%)

Corte Ligero

Elementos de corte firmemente sujetados (ap=0.5—1.5mm)

Corte General
Corte Medio

(ap=1.5—4.0mm) r‘:’
APESNI ‘

Corte Semi-Pesado
(ap=4.0—7.0mm)

Corte Inestable

Corte Fuerte Interrumpido
Profundidad de corte irregular
Elementos de corte mal sujetados

12 Recomendacién ( UEBTI0
Corte Pesado (Corte General)

(ap=7.0—10mm) c

L O =w

A028




CARACTER'ST'CAS DE LOS GRADOS Calidades Sustrato , Capa de. r.eicibrimiento gg

Dureza (HRA) | T.R.S (GPa) | Capa superficial Composicién Espesor j%

UCc5105 92.2 2.0 - TiCN-Al203 Grueso ok
uc5115 91.0 22 - TiCN-Al203 Grueso
UE6105 90.8 1.8 Tenaz Compuesto de TiCN-Al203-Ti | Grueso
UE6005 91.0 1.8 Tenaz TiCN-Al203-TiN Grueso
UE6110 90.3 2.0 Tenaz Compuesto de TiCN-Al203-Ti | Grueso
UE6020 90.0 2.2 Tenaz Compuesto de TiCN-Al203-Ti | Grueso
UE6035 89.5 23 Tenaz TiCN-AI203-TiN Grueso
UH6400 89.5 23 Tenaz Compuesto de TiICN-AI203-Ti | Grueso
US7020 90.5 2.0 Tenaz TiCN-AI203-TiN Delgado
US735 89.0 2.6 — Compuesto de Ti Delgado
Us905 92.2 2.0 - TiCN-Al203 Delgado

*1GPa=102kg/mm?

EJEMPLO DE APLICACION

METAL DURO RECUBIERTO (CVD)

Placas (Calidades) CNMG120416-MA(UE6110) WNMG080408-MV(UE6020)
Acero aleado l_’ Acero aleado
(DIN 41CrMo4)
Material ~ =I B
% | Velocidad de corte  (m/min) 210
c
Se Avance (mm/rev) 0.3
S 3 | Profundidad de corte (mm) 3.0
o N N
od Refrigeracion Corte refrigerado Corte refrigerado
10 20 unidades/filo 50 100 unidadesffilo
UEGT10 UE6020
Resultados Grado P10 recubierto del Grado P20 recubierto del
competidor competidor
La UE6110 logré aumentar en mas de dos veces la vida de la herramienta. | La UE6020 logré una vida de la herramienta 6 veces superior.
Placas (Calidades) CNMG120408-MS(US7020) CNMA120408(UC5105)
Acero Inoxidable Fundicion gris
(DIN X5CrNiMo1810) (DIN GG30)
Material )
e B—
2 Velocidad de corte  (m/min) [ Calidad recubierta convencional=100, US7020=200 250
.§ 2 Avance (mm/rev) 0.15—0.2 0.30
'S 8 | Profundidad de corte (mm) 2 25
o N .
o3 Refrigeracion Corte refrigerado Corte refrigerado
40 80 unidadesffilo 250 500 unidadesffilo
US7020 ucs105
Resultados Calidad recubierta previa Grado KOt re%%%epr;?igg: Desgaste elevado
La US7020 logré duplicar la vida de la herramienta comparada con i , ) )
calidades previags, utiIizpando una velocidad de corte dos vgces superior. | La UC5105 logré aumentar en mas de dos veces la vida de la herramienta.
NEGATIVAS NEGATIVAS
‘/f) Material ‘
B M : o
o/?é O/?.e in rompevirutas
& oy Acero inoxidable & ucsios) Fundicién
S vs73z) S i Fundicién ductil
GH > Estandar
us7o2g, { el | ucs 105]
(v US735 —
ms ' f=s] _‘3 HM P
Fin rompevirutas
ucs115
( MA —
LIL'SIDEI Estandar

ucs11s,

p—
MA

C’O

US735

FH
12 Recomendacion ws7z3s
(Corte General)
VN
0

P
MA
12 Recomendacion ”ij
(Corte General)




PLACAS TORNO

METAL DURO _
RECUBIERTO (PVD) &

Capa de recubrimiento
(Resistencia al desgaste)
(Resistencia al choque térmico)
(Resistencia ala adhesion)

PLACAS
TORNO

i

Sustrato

@ Recubrimiento PVD que prolonga la vida de la herramienta.

@ El recubrimiento de herramientas con filo
puntiagudo es posible sin necesidad de cambiar
la calidad o dureza del sustrato.

SELECCION ESTANDAR

METAL DURO RECUBIERTO (PVD)

® TORNEADO
. Nombre dfel Velocidad de corte A S
Material i Grado recomendado T G ) ISO Area de aplicaciéon
VP10RT (100 2150) PO
120 ~
Recubrimiento Lo (100 — 150) P10 / 5 © =
VP 120 w s
120 Q Q
VP20RT (100 — 150) P30 \ N § % 3
Recubrimiento 120
M VP10RT (100130150) MO1
120 ~
Recubrimiento VP15TF (100 — 150) M10 / E "
Acero VP 120 g % = S
Inoxidable VP20MF (100 —150) M20 \ % / E E g E
120 a 0 L] Q
VP20RT (100 — 150) M30 \> g g S
Recubrimiento 120
UP UP20M (100 =150) il
120 K01
R (100 — 150)
Recubrimient 120 K10 / E
- ecubrimiento 3]
Fundicion VP VP15TF (100 — 150) E N -
K20 = ~ E
n
VP20RT LY g &
(100 — 150) K30 = N
~
VPO5RT (205_070) Sl { iR
<) ~
Q 3
_ - VP10RT T $10 13 ‘ S
Aleaciones Recubrimiento Q w ~
termo-resistentes VP 40 \ = A s
VP20RT (20 — 50) S20 E E
VP15TF (20@ =) S30 \




CARACTERISTICAS DEL RECUBRIMIEENTO VP (MIRACLE)

Comparacién de la tecnologia de recubrimiento
convencional, con la calidad VP (MIRACLE) con el
recubrimiento de (Al, Ti)N con gran resistencia al calor

y fuerza de adhesion.

(c)

900 —

Recubrimiento Miracle

=

=3

=3
I

Temperatura de oxidacion
~
(=]
o
T

600 —

Aumento de la resistencia al calor

' Aumento de

la resistencia
de adhesion

O

Calidad competidor

1
50 60 70 80 (N)
Resistencia de adhesion

EJEMPLO DE APLICACION

Placas (Calidades)

DCMT11T304-MV(VP15TF)

CNMG120408-MJ(VP10RT)

Acero aleado

Acero Inoxidable (Piezas de ventilador)

La VP10RT logré una vida de la herramienta 4 veces superior.
Rompevirutas MJ para lograr una excelente evacuacion de la

viruta y aumentar enormemente la vida de la herramienta.

Material —-—-——a ¥
- f]| ¢ 8 L
@ Velocidad de corte  (m/min) 170 200
c
Se Avance (mm/rev) 0.14 0.25
S 8 |Profundidad de corte (mm) 0.25 0.5
o
o3s Refrigeracion Corte refrigerado Corte refrigerado
0_500 1500 unidadesffilo MJgS;ix 9 400 800 unidades/filo
VPISTF (VP10RT)
Grado P30 recubierto del Carburo K20 de un competidor
Resultados T e ompetidor (Clase M) [
\P/::nfi-trg ’umorﬁzcgrr?iczha]gﬁnns : SS gggg?em;,e&:gs\',i da de El rompevirutas MJ logré una vida de la herramienta 1.5 veces superior.
la herramienta muy superior.
Placas (Calidades) CNMG120408-MJ(VP10RT) TNMG160408-MJ(VPO5RT)
Inconel 718 (Pasador) Piezas de hierro sinterizadas (FH655)
< e —
5 ©
Material e T R I
Q
2 Velocidad de corte  (m/min) 31 120
c
Se Avance (mm/rev) 0.2 0.05
S 3 |Profundidad de corte (mm) 2.3 0.5
o
o8 Refrigeracion Corte refrigerado Corte refrigerado
0 1 2 _unidadesf/filo Clase M 0_75 150 300 unidadesffilo
M breaker M breaker
(VP10RT) (VPO5RT)
Carburo recubierto Carburo K10 de un competidor
Resultados de un competidor (Clase G)

El rompevirutas MJ logré una vida de la herramienta cinco veces superior.

PLACAS
TORNO

METAL DURO RECUBIERTO (PVD)




PLACAS TORNO

No @La NX3035 utiliza un
g E sustrato de aleacion
j o especial en la fase de
ok aglutinante de metal para
lograr una gran mejora de
E @ La estructura de aleacién optimizada y el aglutinante de aleacion 'taér'r:isc'zt:m'a a choques
= especial mejoran la resitencia tanto al desgaste como a la fractura. '
E @ Cubre un amplio campo de aplicacién ; por ello,se reduce el @NX2525 contiene
(&) numero de herramientas requerido. particulas’ de un

compuesto especial de Ti
muy duro;' por ello, este
grado tiene unas
propiedades' excelentes
de resistencia al desgaste
y a la rotura.

@NX3035 para mecanizado en mojado.
@ NX2525 para mecanizado en seco.

SELECCION ESTANDAR

@® TORNEADO
Material TL%onge Grado recomendado re\ég#gigggd%e(%;ﬁn) ISO Area de aplicacion
Corte 250 P01
Continuo NX2525 (200 — 280) —
Acero P10 ( E‘.' qu
]
Corte 230 x Q
Interrumpido NS (190 — 260) P20 \ 2 g
K01
Fundicion 210 a
Fundicion ductil | Acabado NX2525 (170 — 230) K10 a
x
K20 =

RESULTADOS DE CORTE

Velocidad de corte : ve¢  Profundidad de corte
Avance: f

Resultados de corte -ap

Acero, Corte continuo (En mojado)

Acero, Corte interrumpido

_ 035 oot recubierto P20 <Condiciones de corte> <Condiciones de corte>
E 030, deun Compueﬂdw SEREERE Material : DIN Ck45 NX3035 ; Material : DIN 41CrMo4
' 0.25- /> micrograno de Placas : CNMG120408- ) Placas : CNMG120408-:
é 0.20 )j/ /X e ve=250m/min Cermet P20 —— ve=200m/min
< O N/ NX3035 ap=1.0mm gg L‘mricrograno_ : ap=1.5mm
BN 0451 o =0.15mm/rev. competidor  [Tm— f=0.2mm/rev.
2 0.10 1 Corte refrigerado Cermet : Corte refrigerado
g 0.054 Corte continuo externo ;fzcgzl:ﬁ% | Corte interrumpido
a competidor | | i
0 5 10 15 20 25 30 35 0 500 1000 1500 2000
Tiempo de corte (min) Numero de impactos
Fundicién, Corte continuo
= 041/ <Condiciones de corte>
£ A Material : DIN GG30
b K10 competidor Placas : CNMG120408
< mr HEEIG® ve=100m/min
S /S ap=1.5mm
8 0.054 E/ =0.3mm/rev.
° .
7 ﬁ Corte refrigerado
2
a
0 5 10 15 20 25 30

Tiempo de corte (min)

CARACTERISTICAS DE LOS GRADOS

Sustrato
Calidades Conductividad térmica | Expansion térmica
Dureza (HRA) T.R.S (GPa) (W/m=K) % (x10%/K)
NX2525 92.2 2.0 33 7.8
NX3035 91.5 2.1 35 7.8

*1GPa=102kg/mm?, 1W/mK=2.39x10-3cal/cmssec+"C



Capa de recibrimiento

La capa exterior es TiN
(Resistencia a la adhesion)

La capa intermedia es un
compuesto de (Ti, AI)N.
(Resistencia al desgaste y a los
cambios de temperatura)

RECUBRIMIENTO CERMET

@EI| cermet recubierto (recubrimiento por PVD) posee
una resistencia al desgaste y a la fractura superiores
y, por tanto, proporciona unas prestaciones de corte
estables.

Sustrato

Cermet micro-grano

NX2525 (resistencia al desgaste
y ala fractura)

5

Micro-estructura de AP25N

SELECCION ESTANDAR

@ TORNEADO
Material Tic%ortge Grado recomendado . e\églnc;ziggg dc;e(rc;c;&ei n) ISO Area de aplicacion
PO1
Corte VP25N 280 / 2 I 2
Continuo AP25N (200 — 320) 0 n
P10 ] n
Acero % %
2
C 180 P20 \ ( '# \
orte
Interrumpido VP45N (140 —200) \ g
P30
K01 / I
Fundicion VP25N 220 E‘ E
Acabad K10 N n
Fundicion Ductil| " oo 0 AP25N (170 —250) 3 g
K20 \ \

RESULTADOS DE CORTE

Resultados de corte VeIomda.d de corte : v¢  Profundidad de corte : ap
Avance : f
Resistencia al desgaste en corte con refrigeracion Resistencia al choque térmico en corte interrumpido
<Condiciones de corte> <Condiciones de corte>
Grado cermet recubierto | Material : DIN 41CrMo4 (HB230) Material : DIN 41CrMo4 (HB230)
PVD del competidor A Placas : CNMG120408-:" 100 S Placas : CNMG120408-
E camvencional a ve=300m/min ve=200m/min
£ 0.3 / ap=0.5mm 8 ap=2.0mm
S / / f=0.2mm/rev. E f=0.3mm/rev.
3 g Corte refrigerado & Corte refrigerado
S 02 3
@ °
’cT: T 50
g £
O z
a
0.1
5 10 15 20 AP25N Grado cermet  Cermet
Tiempo de corte (min) recubierto PVD convencional
del competidor A

TORNO

RECUBRIMIENTO CERMET ' pLACAS




PLACAS TORNO

(2]
2 M E I A L D U Ro
< ['4
40
ok
O .
% @ La calidad UTi es conveniente para acero y
a para fundicion. La calidad HTi es
:tl conveniente para materiales no férricos y no
E metalicos y es conveniente para fundicion.
= . .
SELECCION ESTANDAR
@TORNEADO
Material Grado recomendado re\églncice:ir?c?g die(r%c;g?n) 1ISO Area de aplicacién
P10
Acero UTi20T o 109 ) P20 /5
N
P30 ( 5
M10
Acero Inoxidable UTi20T o 109 ) M20 15
N
M30 ( §
120 KO1 ( R
s (80 — 150) 8 3
100 K10 T < S
Fundicion HTi10 ( kS ~
50 — 150) / e
K20
N
. 100 S
UTi20T (50— 150) K30 \3
NO1 5
N10 =
Materiales no-férricos HTi10 ( 400680800) N20 (\ 'i !
N30
70 So01 g
RT9005 (50 — 100) ( 3 1 8
Aleaciones termo-resistentes RT9010 60 $10 a ( a
Aleacion de Titanio (40 — 80) S20 x ‘s /8
50
TF15 40 =70) $30 =

COMPONENTE PRINCIPAL Y APLICACION

Corte de acero para la serie P, corte de fundicion para la serie K, corte de inoxidables para la serie M.

. _____________________________|
= @ Diagrama V-T (Grado P) <Condiciones de corte> Seco
ISO Com_po_nente Caracteristicas Material € 9 ( ) Material : DIN Ck45 220HB
principal € 300 Vida de [a herramienta estandar : VB=0.3mm
) ) . - Acero al carbono, acero aleado, Y protiicdadideleoraRm
WC-TiC-TaC-Co [ Resistencia a la deformacion por calor. | 5cero inoxidable y fundicion g 200 ﬁﬁrnacr;e 2{?%;{@25251\443
S :
K N WC-Co Alta rigidez y resistencia al desgaste. | Fundicion y Materiales no-férricos 3 Recaiiiicee
o
i i Aleaciones termo-resistentes, S .
S WC-Co Resistencia elevada al calor y al desgaste. |'Ajaqaion de Titanio 2 100 Enr\
2 80
~ &
20
CARACTERISTICAS DE LOS GRADOS ™ Vida de a herramienta (miny
Conductividad | E i Modul = i ici
ISO Calidades | Dureza oo e I oes | Young | LR:S T 40| @ Diagrama V-T (Grado K) <Condiones decorter Seco
(HRA) (W/m-K)% | (x10-6/K) (GPa) * (GPa) % E Vida de f hemariena eséndar: VB=0.3mm
=) M UTion 90_5 38 55 520 2_0 % 300 . Profundi.dad de corte : 1.5mm
€ HTiOST Avance : 0.3mm/rev.
A S 200 10— Herramienta : CSBNR2525M43
N HTi0O5T 92.5 79 4.5 600 1.5 ° ”Ti'i i 4. ~_ Placas  SNIN120408
K HTi10 92.0 79 4.6 630 2.0 = \~\\_\_
2 100 i N
RT9005 92.2 79 4.5 600 2.0 g urti2art —:
S g0
S RT9010 92.0 79 4.6 630 2.2 g 0
TF15 91.5 71 5.3 580 2.5 T 70 30 40 6 100

*1GPa=102kg/mm?, 1W/m+K=2.39x10-3cal/cme-sec+"C Vida de la herramienta (min)




4 ('1’-“‘:.‘ Nl #§ s Ue *; o | 4
METAL DURO MICRO- : -sﬂ‘\ Qg npaily AL VA A g0
RER TR TN L
b TR < - R s R e RSP - = e : o
GRANO R l!“;g..-,-_:f:,.;f-t-l,-"__‘-;‘_ _/u\"ﬂé,i P, ¢, BF
L:.—;?-:%.‘ e e X Godier 2P ..‘.’ # ‘ & Ly
(HERRAMIENTAS DE METAL DUROQ) 57575 4% 5= st ‘~‘k's--“‘f‘ FEL SRl 2
5_'.;:"5-";-.-"‘?“ ; .,'c o " “‘) "Ags" ﬁ"'. <7 E
S LY B s ’ ‘. ul - 2
@® Comparado con el metal duro e 2 .‘-; :"" o ‘ ‘ ’ f; L '\ ’. e g
convencional, el micro-grano tiene alta :;;,'_’f“@; ALY ‘.1 i’ : J% "'ﬂ ;.,.r ke ;‘ o
resistencia al desgaste y una gran '.t.'.‘sﬁ'-’v;' 65 Lag e ,'- '*J- "“ LS v
Lo 2 S e 1 \ (1’4
tenacidad. AL TR, Bk W e A 7" vy '1‘& $ Li4 a O
Micro-estructura de MF10 |—| Mlcro estructura de TF15 |2—| E
pm
@]
1
2
) ) RESULTADOS DE CORTE 5
SELECCION ESTANDAR <
Herramienta de corte Calidad recomendada Material g
SF10 E, 04 CoHss
[+
Broca PCB ME% No-férricos E
MF20 g
3
Brocas integrales TF15 A « Fundicié z
de metal duro Cero = Fundicion 2
]
) HTi10
Fresa integral TF15 Acero « Fundicion o 30 30 4 %o
MF10 Longitud de corte (m)
<Condiciones de corte>
Material : Acero para moldes (40HRC)
Quemadores TF15 Herramienta : #6mm, 4 hélices
Escariadores MF20 Acero * Fundicién, etc. Angulo ?e hélice : 30°
=30m/mi
Machos MF30 ¥c=1,etgrtl)rr:il:-1
fz=0.02mm/tooth
vf=128mm/min

Profundidad de corte en la direccién axial=9.0mm
Profundidad de corte en la direccién axial=0.6mm
Corte descendente, Seco

CARACTERISTICAS DE LAS CALIDADES

Calidades Caracteristicas de las calidades ** SO Resistencia | Resistencia | Resistencia
Gravedad especifica | Dureza (HRA) | T.R.S (Gpa)* al desgaste | alarotura [a la corrosion
HTi10 14.9 92.0 3.2 K10
TF15 14.5 91.0 4.0 K20
SF10 14.9 92.7 3.8 K01 ©} O ©
MFO07 14.7 93.2 3.9 K01 (©) O @}
MF10 14.6 93.0 4.0 K01 © O ©
MF20 14.2 92.0 4.4 K10 O © (©)
MF30 13.7 90.7 4.3 K20 O ©) (©)

*1GPa=102kg/mm?
%% Después de HIP
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CLASIFICACION

PLACAS TORNO

CLASIFICACION

PLACAS NEGATIVAS CON AGUJERO

Recomendado para piezas con una dureza comprendida entre 200—300HB.

f (mm/rev)

c| ®
N ) N
S| ombre e .
S| & imagen del Caracteristicas G§9metr|a i
9] 9 seccion transversal
‘a| 5| rompevirutas
< |+
FH Primera recomendacion para acabado de acero al Acero carbono, Acero aleado Punta
carbono y acero aleado = 3 12°z>|\f
F’ e Rompevirutas con doble cara. E2
L E Control de la viruta e incluso en pequefas profundidades de corte. &1 Flanco
0701020304 12°
f (mm/rev)
FS Rompevirutas alternativo para acabado de acero dulce ~ /Acero Dulce .6 Punta
3 o
Rompevirutas con doble cara. z W
M Control de la viruta e incluso en pequefias profundidades de corte. E?
Filo con gran desprendimiento para mejor resultado. &1 [ Flanco
0701020304 8°
f (mm/rev)
Primera recomendacién para acabado de acero dulce  /cero Dulce 15 Punta
3
Rompevirutas con doble cara. T
Control eficaz de las virutas adhesivas. E? Fi
Idéneo para acabado de acero dulce. &1 —] 0 zanco
001020304 15° -
f (mm/rev)
& Primera recomendacién para acabado de materiales  El corte de materiales dificiles Punta
3 de corte dificil - 14"5'\/—
S Rompevirutas con doble cara. EZ
g Ideal para aleaciones altamente resistente y aleaciones de titanio. g Flanco
‘g El f!lo afilado produc.e un buen acabado superflc!al. 001020304 9°
O El filo curvado permite una suave descarga de viruta. f (mmirev)
PK Rompevirutas alternativo para acabado de acero al ~ Acerocarbono, Aceroaleado  Punta
carbono y acero aleado = 3 155'\/’#
- Rompevirutas con doble cara. E?
L La tolerancia de las placas de clase G es idonea para piezas con g Flanco
tolerancias dimensionales ajustadas. 0 01020304 15°
Control de la viruta e incluso en pequefas profundidades de corte. f (mmirev)
G
R/L-FS Acabado de precisi()n Acero carbono, Acero aleado Flanco
3
Rompevirutas con doble cara. £
1 Un rompevirutas estrecho tiene un buen control de la viruta. E? 14°
= El filo afilado produce un buen acabado superficial. &1
_ 001020304
f (mmirev)
R/L-F Acabado Acero carbono, Acero aleado Flanco
3
Rompevirutas con doble cara. T
- El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. E? 14°
El filo afilado produce un buen acabado superficial. &1 5'\/—
0 01020304
f (mmirev)
SH Primera recomendacion para corte ligero de acero al  Acerocarbono, Aceroaleado Punta
carbono, acero aleado y acero inoxidable . v
f»"‘) Rompevirutas con doble cara. E,
N Puede ser utilizado para baja profundidad de corte y alto avance. 4 Flanco
g El filo curvado permite una suave descarga de viruta. 0 67 03 05 15° 92
k=) Recomendada para piezas con una dureza comprendida entre 160—250HB. f (mm/rev)
2 M
T SA Rompevirutas alternativo para corte ligero de acero al Acero carbono, Acero aleado El;"ta
o carbono y acero aleado =4 % QQ'Q\/—/
£ o
Rompevirutas con doble cara. E, 10
Mayor control de las virutas y pequefas profundidades de corte. g Flanco
Filo ondulado idéneo para copiado y torneado posterior. 004 . 0‘3 05

25° 0.34
8°




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
y
A o B @ © | we
CNMG_FH DNMG_FH SNMG_FH TNMG_FH VNMG_FH WNMG_FH -
A062 A074 A079 A085 A088
CNMG_FS DNMG_FS SNMG_FS TNMG_FS VNMG_FS -
- ."a“| >
A062 A068 A074 A079 A085 A088 I\/_
CNMG_FY DNMG_FY SNMG_FY TNMG_FY WNMG_FY -
A062 A068 A074 A079 A088 ,\/_/_
e R
A062 A068 A085 l\/_
CNGG_PK DNGG_PK SNGG_PK TNGG_PK -
| \
¢ ;
>
A068 A074 A079 |\/:
TNGG_RI/L-FS
. | RILFS
A079
TNGG_R/L-F | VNGG_RI/L-F
= RILF
A079 A085 /\/_
CNMG_SH DNMG_SH SNMG_SH TNMG_SH VNMG_SH WNMG_SH -
L= I N
—— e
A062 A068 A074 A080 A085 A088 I\/_
DNMG_SA SNMG_SA TNMG_SA WNMG_SA -
= o \
o E a <
A069 A074 A080 A088 I\/_/_
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PLACAS TORNO

CLASIFICACION

PLACAS NEGATIVAS CON AGUJERO

Rompevirutas con doble cara.
Parte positiva mejora la accion de desprendimiento.

2

Innety

0701 03 05
f (mmirev)

= ®©
O | C N
5| 2 ombre e .
3 g imagen del Caracteristicas s eg:?grzntfgr:z\?;s al
:% < | rompevirutas
'_
- Placa Wiper para corte ligero de acero carbono y acero aleado AC‘{P carbono, Acero aleado - 0'31‘;"‘3
Rompevirutas con doble cara. T3 1 ’%ﬁ\/_
El wiper permite hasta el doble del avance. E, —{
La placa Wiper esta disefiada para aumentar la productividad &1 Flanco
y mejorar el acabado superficial. 0 01 03 05 18°] = 0.15
f (mm/rev) 7
Primera recomendacion para un corte ligero Acero Dulce Punta
de acero dulce =3 10 M
Rompevirutas con doble cara. £,
Control eficaz de las virutas adhesivas. &1 Flanco
Idénea para un corte ligero de acero dulce. 0 01 03 05 10° 0.2
f (mm/rev)
Rompevirutas alternativo para corte ligero de acero al  Acero carbono, Acero aleado
carbono y acero aleado = ‘3‘ Flanco
Rompevirutas con doble cara. £, 15° 0.2
El rompevirutas paralelo controla el flujo de viruta. &1 L+ bﬁ\ﬁ
Idénea para un acabado de corte ligero. 0 01 03 05
Rompevirutas moldeado (sinterizado). f (mm/rev)
0 Rompevirutas alternativo para corte ligero de acero al AC‘{{" carbono, Acero aleado .
S carbono y acero aleado . anco
i Rompevirutas con doble cara. E, 15° 0.2
2 El rompevirutas paralelo controla el flujo de viruta. 1 75] bﬁ\f
8 Idénea para un acabado de corte ligero. 0 01 03 05
Rompevirutas de precision. f (mm/rev)
Corte ligero Acero carbono, Acero aleado
4 Flanco
Rompevirutas con doble cara. €3
. £ 0.25
Rompevirutas paralelo. =2 14°
Excelente control de la viruta para medios avances. %1 bf\f
0701 03 05
f (mm/rev)
Primera recomendacién para corte ligero de Elcorte de materiales difies 1, Punta
materiales de corte dificil
€3
Rompevirutas con doble cara. Eor1+
Ideal para materiales altamente resistentes al calor y aleaciones de titanio. & 4 Flanco
El filo afilado produce un buen acabado superficial. 0 01 03 05 9°
El filo curvado permite una suave descarga de viruta. f (mm/rev)
Primera recomendacion para corte ligero de El corte de materiales dificiles Punta
materiales de corte dificil 4 13°
Rompevirutas con doble cara, Rompevirutas de una séla cara E 3
(D Tipo, V Tipo). o2 Fl
El filo afilado produce un buen acabado superficial. T . anco
Ideal para materiales altamente resistentes al calor y aleaciones de titanio. 0701 03 05 9 w
El filo curvado permite una suave descarga de viruta. f (mm/rev)
Primera recomendacion para corte medio de acero Acero carbono, Acero aleado Punta
carbono y acero aleado _ i 1] 1507&%;/_/_
Rompevirutas con doble cara. E 3]
Idénea para corte medio a ligero. . ) %2 Il 1 Flanco
o La geometria del rompevirutas es apropiada para el copiado y el 1 ] 02
<] torneado hacia atras. 0701 03 05 11°W
é’ La geometria del filo de corte es para un equilibrio dptimo entre afilado y resistencia a las roturas. f(mmirev)
] . . . A b A lead Punta
g Otra alternativa de rompevirutas para corte medio de acero °95r° carbono, Acero aleado - 0.2
o carbono y acero aleado —a ‘ n
Primera recomendacion para corte ligero de fundicién E o 6
de hierro a2 ] ] Flan
o anco

22° 0.2
M




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
y
O | o7 & © |
CNMG_SW DNMX_SW TNMX_SW WNMG_SW -
{( ) | 2 p
fE!!ﬁz ﬁg!%j
T el
A063 A069 A080 A088 |-\/_
CNMG_SY DNMG_SY SNMG_SY TNMG_SY WNMG_SY -
A063 A069 A074 A080 A089 ,\/_
e R RILAM
A080 |_\/_
SNMG_R/L-1G | TNMG_R/L-1G -
| — /
= A
A075 A080 ’_\/
A.é
A081 ’_\/
CNMG_MJ DNMG_MJ TNMG_MJ VNMG_MJ WNMG_MJ -
A063 A069 A081 A085 ’\/_
CNGG_MJ DNGM_MJ VNGM_MJ -
A063 A069 A085 ’\/_
CNMG_MP DNMG_MP SNMG_MP TNMG_MP VNMG_MP | WNMG_MP %
é@? _m P ;:g \
A063 A069 A075 A081 A086 A089
CNMG_MA DNMG_MA SNMG_MA TNMG_MA VNMG_MA | WNMG_MA -
2 3@2 A -~
e
A063 A075 A089 |—\_/_/_
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2 PLACAS NEGATIVAS CON AGUJERO
E :é § Nombre e .
b 3 g imagen del Caracteristicas s eg:?grzntfgr:z\?;s al
5| 5| rompevirutas
< (<[
-l
o Primera recomendacion para corte medio de acero Acero carbono, Aceroaleado - Pnta
carbono y acero aleado i [ :
E 11°
Rompevirutas con doble cara. § 3]
Idénea para corte medio a ligero. %2 ] [ Flanco
La geometria del rompevirutas es apropiada para el copiado y el 1 B 22° 0.2
torneado hacia atras. 0701 03 05 =
Parte positiva mejora la accion de desprendimiento. f(mmrrev)
Otra alternativa de rompevirutas para corte medio de  Acero carbono, Acero aleado Junta
acero carbono y acero aleado —a \ 16°
Primera recomendacién para corte medio-pesadoen £ 31—
acero dulce %? ] Flanco
Rompevirutas con doble cara. 054 0‘3 ‘ 0‘5 16° 933
La parte plana ofrece filos de corte altamente resistentes. “f (mmirev)
Otra alternativa de rompevirutas para corte medio de ~ Acerocarbono Aceroaleado  Fhnta
acero carbono y acero aleado —a 15 =
Primera recomendacion para un corte medio £3
de fundicién de hierro %f Flanco
Rompevirutas con doble cara. 001 0‘3 ‘ 0‘5 15° 0.25
La parte plana ofrece filos de corte altamente resistentes. “f (mmirev)
Placa Wiper para corte medio de acero carbono y Acero carbonio, Acero aleado oZ%nta
acero aleado =4 u 19 DF;/_
Rompevirutas con doble cara. E3[]
La Wiper permite ir a un avance doble. %f ‘ l(:)lgnco
La anchura del rompevirutas previene el bloqueo. 0701 03 05 19° -
f (mm/rev)
M
o Primera recomendacién para corte medio de aceros ~ Acero Inoxidable 25 T onta
5 inoxidables y dulces — oL =
2 Primera recomendacion para corte semipesado en E —
e materiales de corte dificil a2/ E Flanco
1] o .
o Rompevirutas con doble cara. 007 03 05 25 0.5
O El filo de corte da mejor resultado. “f (mmirev) 15°
Rompevirutas alternativo para corte medio de acero  Acero Inoxidable
inoxidable _ Z’ Flanco
Rompevirutas con doble cara. E 311 15° 0.16
Buen equilibrio entre la resistencia de los filos de corte y el %2 1
desprendimiento. 1 | T
Rompevirutas a mano derecha e izquierda unidireccional para el 0701 03 05
control de la viruta. f (mmirev)

Otra alternativa de rompevirutas para corte medio de  Acero carbono, Acero aleado

5
acero carbono y acero aleado =4 Flanco
. o 0.2
Rompevirutas con doble cara. E3 15
El rompevirutas paralelo controla el flujo de viruta. %? -
Idénea para corte ligero hasta medio. 0 01 03 05
Rompevirutas moldeado (sinterizado). f (mm/rev)

Otra alternativa de rompevirutas para corte medio de A°e5r° carbono, Acero aleado -
acero carbono y acero aleado anco

Rompevirutas con doble cara. E3 14° 0.2
El rompevirutas paralelo controla el flujo de viruta. %f L
Idénea para corte ligero hasta medio. 001 03 05
f (mmirev)

Corte Medio Acero carbono, Acero aleado

5 Flanco
Rompevirutas con doble cara. 4 0.25

(€ Rompevirutas paralelo. E g 14° e

Buen control de la viruta para medios avances. %1 —

0701 03 05

f (mm/rev)




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
y

B o7 B @ © | -
CNMG_MV DNMG_MV SNMG_MV TNMG_MV VNMG_MV WNMG_MV

f |)W‘: & J— s

A063 A070 A075 A086 A089

CNMG_MH DNMG_MH SNMG_MH TNMG_MH VNMG_MH WNMG_MH

‘.' — \;; ;'.:_)’\ —5.," J.“ » —

A075 A081

A064 A070 A086 A090 |_\/_
CNMG_MW DNMX_MW WNMG_MW -
= R\

s f\\

A064 AO71 A090 I_u_
CNMG_MS | DNMG_ MS | SNMG MS | TNMG_MS | VNMG_MS | WNMG_MS -
O o 8 &

A065 A071 A076 A082 A086 A090 ’\/_

TNMG_R/L-ES -

A082 [\_/_

TNMG_R/L-2M -

A082 I_\/_

TNMG_R/L-2G -

A082 |_\/

DNGG RIL | SNGG RIL | TNGG RIL | VNGG_RIL

A076 A083 A086 ’\/_
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2 PLACAS NEGATIVAS CON AGUJERO
O |5|¢8
o || 8| Nombree ]
TR ol c . .
a & g imagen del Caracteristicas sec?c?c’?r?t?grl;\?;sal
3| | rompevirutas
< | <|© g
-l
o Primera recomendacion para corte semipesado de Acero Ca’b‘o?“‘ Acero aleado Dunta
acero carbono, acero aleado y acero inoxidable = AT 18°Di§l;/—
5
@ Rompevirutas con doble cara. E 3 i N
€ Para cortes interrumpidos. E Sy Folggco
g Una combinacién entre el chaflan y el ancho rompevirutas, 8 K] 0‘3‘0‘.5‘0.7 18° ]
!"j que permiten ir a altos avances. f (mm/rev)
£
5| M i i6 i El corte de materiales difici Punta
2 Primera recomendacion para corte semipesado en corle de materas dlicles 0.15
= materiales de corte dificil = 18 bI;t*\_/—
o 5
(3] Rompevirutas con doble cara. E [

Excelente equilibrio entre el filo de corte y la resistencia. &1 T Flanco

. . . Y 1T o 0.15
Elevada resistencia en la geometria del filo frontal. 004 ‘0‘3 05 0.7 18
f (mm/rev)
Primera recomendacion para corte pesado de acero  Acero Dulce 250 Punta
dulce y acero inoxidable “ O 0.27
Rompevirutas de una soéla cara. §10 17

Abarca el extremo inferior de la region de corte pesado. ) 2607 — Flanco
El filo de corte curvado y el chaflan estrecho permite un buen desalojo o [ E*
y un excelente control de las virutas en el proceso de corte.

rt 2] | 15° 0.34
Los puntos situados en la punta del radio permiten un buen desalojo 0020610 14
de las virutas a baja profundidad de corte. f (mmirev.)
Rompevirutas alternativo para corte pesado de aceros  Acero Inoxidable i Punta
dulces e inoxidables 14 LU 20 0.30
Rompevirutas de una sola cara. E10 ,,D
TTT

Abarca las gamas inferior hasta media de corte pesado. o6 Flanco
El filo de corte curvado y el chaflan estrecho permite un buen desalojo o [

y un excelente control de las virutas en el proceso de corte. 2 16° 0.32
Los puntos situados encima de los filos de corte aseguran un buen control 0~2f0-6 1.0 1.4

de las virutas incluso en mecanizados con profundidades variables. (mm/rev.)

HZ Rompevirutas alternativo para corte pesado de aceros  Acero Dulce 290 P”&‘f‘z
dulces e inoxidables o TH = -
Rompevirutas de una séla cara. E o0 —

Abarca el extremo inferior de la regién de corte pesado. o i Flanco

—

6
Baja resistencia de corte debido al margen positivo y al borde curvado. 2 TT1 22° 0.42
Punto de lagrima que mejora el control de la viruta sin aumentar 002061014 6°
la resistencia de corte. (mmi/rev)

Primera recomendacion para corte pesado de acero  Acero carbono, Acero aleado 230 Puntao 3
carbono y acero aleado o™ 1 %&
Rompevirutas de una sola cara. E 10 -

Corte Fuerte
<

Abarca la gama intermedia del corte pesado. é. 6 Flanco
La resistencia del filo de corte y el chaflan da un equilibrio 2 111 21° 0.52
entre resistencia y desprendimiento. 002061014
Parte plana variable con un rompevirutas para buen control de la viruta. f(mm/rev)
Otra alternativa de rompevirutas para corte pesado de Aceﬁf Cabe”O'uAC‘efo aleado 20° P”"tao_ss
acero carbono y acero aleado -
10 {
Rompevirutas de una sola cara. E 6 |
Abarca la gama superior de corte pesado. S TTT Flanco
(2) [T 20° 0.68

Amplia parte ancha y chaflan ofrece gran resistencia del filo de corte. 020610 14 —
Un amplio rompeviruts previene el bloqueo de las virutas. f (mmirev) F(_/

. - P
Otra alternativa de rompevirutas para corte pesado de  Acero carbono, Acero aleado unta
acero carbono y acero aleado - ] 20°DF]¥/—
10
Rompevirutas con doble cara. £ 6 L N
Abarca las gamas inferior hasta media de corte pesado. g O T* Flanco
Debido al contacto variable, proporciona equilibrio entre afilado y la resistencia. S 02 0‘_6‘ 1_‘0 14 20° 0.55
Un rompevirutas estrecho para un buen control de la viruta. f (mmirev) DF;/_
. . P
HBS Rompevirutas alternativo para corte pesado de aceros ~ Ac®0 D“"C‘T ‘ 150 U
dulces e inoxidables = T
10
Rompevirutas de una sola cara. E O ]
Abarca las gamas inferior hasta media de corte pesado. S T Flaggo
i .

6
Equilibrio entre la resistencia y desprendimiento debido a la (2) 02 0‘_6 1_‘0 14 14° [y
parte estrecha del chaflan. f (mmirev)




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
~ ~O @) igura
CNMG_GH DNMG_GH SNMG_GH TNMG_GH
A065 A071 A076 A090
CNMG_GJ DNMG_GJ WNMG_GJ
A065 A071
CNMM_HL DNMM_HL SNMM_HL TNMM_HL

A065 A071 A076
CNMM_HM SNMM_HM
A065 A077
CNMM_HZ | DNMM_HZ | SNMM_HZ | TNMM_HZ
5
A065 A077
SNMM_HX

A066 A077
CNMM_HV TNMM_HV
A066 A077 A083
CNMG_HAS SNMG_HAS
“! — ; | e
A066 A077
SNMM_HBS

CNMM_HBS

A066

Julalaininliniuin
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CLASIFICACION

PLACAS NEGATIVAS CON AGUJERO

c| ®
Ol o N
5| 2 ombre e "
3 g imagen del Caracteristicas g eSC?ng t?;rr';\? ;’s al
a| o | rompevirutas
< |+
HCS Otra alternativa de rompevirutas para corte pesado de  Acero carbono, Acero aleado PU"tao 0
acero carbono y acero aleado 4 15 D%R/\
I . Rompevirutas de una sola cara. E 10
| Abarca la gama superior de corte pesado. a 6 Flanco
| Rompevirutas con geometria con doble ranura para mejor control de ©, [ 0.9
las virutas en varias aplicaciones. 09208 1‘0‘1 4 15° :
Una ranura cerca del filo de corte es para mejor control de las virutas 'f( e ) :
y pequenas profundides de corte. mmirev
. . Punta
) HDS Otra alternativa de rompevirutas para corte pesado de ~ Acer Carb‘ﬁ’v /‘*Cem aleado 0.8
5 acero carbono y acero aleado - 12°1>'§l\_/—
10 |
I.E M Rompevirutas a una ¢ a dos caras. E 6 ] ]
g Elevada resistencia en los filos de corte, y gran profundidad de corte. g TTT F(:asnco
8 Rompevirtuas estrecho para un mayor control de la viruta. % 02 0?6‘“0 T4 12° =
f (mmirev)
. . Punta
HXD Rompevirutas alternativo para corte pesado de aceros AC?? D“"f? ‘ 250 0.35
dulces e inoxidables = o M
Rompevirutas de una soéla cara. E 6 (] I Flanco
Abarca las gamas inferior hasta media de corte pesado. S — 30° 0.55
Equilibrio entre el afilado y la resistencia, gracias a un chaflan % 02 0?6‘“0 14 —
estrecho y al contacto variable. f (mm/rev)
Sin rompevirutag) | Primera recomendacion para corte pesado Fundicion ‘
de fundicién de hierro s 0°,
M Placa sin rompevirutas a ambas caras. E 3 1 '
g Mas efectivo para un mecanizado inestable para elevada resistencia g ) } } }
5 en los filos de corte. 001030507
.'E f (mm/rev)
S
L . . ioi Fundicién
o Sin rompev"utas Para fundicion 7 ‘
é_“ Placa sin rompevirutas a ambas caras. = 0°
G Mas efectivo para un mecanziado inestable para elevada resistencia E 3 1 '
en los filos de corte. %1 W
Se pueden utilizar en mecanizados de gran precision por la tolerancia 001 Oﬁs‘og 0.7
G de la placa. f (mm/rev)




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
ol A o B O |«
™ \O O igura
CNMM_HCS SNMM_HCS
A066 A077
CNMG_HDS SNMG_HDS

A066

SNMM_HDS

A078

CNMM_HXD

SNMM_HXD

A078
DNMA SNMA TNMA WNMA
A067 A072 A078 A084 A090
SNGA TNGA VNGA

A078

A087

B0 47 0 80 8
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5° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

f (mmirev)

cl|l o
Ol o N
5| e ombre e .
3 g imagen del Caracteristicas s e(?c?gr:n ter;rrg\?;s al
a| o | rompevirutas
<|F
. .z P
=2 FV Primera recomendacion para acabado de acero carbono,  Acero carbono, Acero aleado unta
acero aleado, acero dulce y acero inoxidable 20 1 SQM
M -~ Conveniente para avances bajos y profundidades. E?2
o / Desprendimiento del filo de corte y baja resistencia de corte mejora g1 Flanco
E los resultados de acabado. 0" 57 05 03 04 g
© f (mm/rev)
o
< A b A lead
(] Cero carpono, Acero aleado
£ R/L-F Acabado , Flanco
o El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. T
G Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de acabado. & 2 13°
S
— 0701020304
f (mm/rev)
) SV Corte ligero de acero carbono, acero aleado, acero Acero carbono, Acero aleado Punta
) dulce y acero inoxidable 3 18 Jﬁ_/
=) . L . . E
5 M El angulo de desprendimiento de viruta elevado proporciona una E2
g accion muy cortante. o | Flanco
° m— Un punto peninsular asegura el control de viruta a profundidades 05707 5304 g
o _ de corte inferiores a 1 mm. f'(mn"llrev.) ’ ‘
MV Corte medio de acero carbono, acero aleado, acero Acero carbono, Acero aleado OP;’"ta
dulce y acero inoxidable 2] 18"M
> Placa positiva con un gran angulo de desprendimiento mejora los E?
~“ " & | resultados. g1 . Flanco
E Doble rompevirutas y su forma redondeada mejora el desprendimiento 005 02 03 04 18° 21
de viruta. f (mm/rev) 10°
R/L-MV ) | Corte medio de acero carbono, acero aleado, acero Acero carbono, Acero aleado OF;:"ta
dulce y acero inoxidable - 3 L ‘ ZOQWV_
M A4 ‘ Placa positiva con un gran éngulo de desprendimiento mejora los E?2
e | resultados. g1 ] Flanco
Doble rompevirutas y su forma redondeada mejora el desprendimiento 057 02 03 04 200 016
de viruta. f (mm/rev)
. Punta
Estandar) | Corte medio de acero carbono, acero aleado y acero  #cero carbono, Acero aleado 04
inoxidable 3 L ‘ 18°1SE:_/—
£
Equilibrio en la resistencia de los filos de corte debido a una E?
combinacion entre la parte plana y un gran angulo de incidencia. g1 ] 0F1Ianco
o o0 e 3"
5 § 07701020304 18
[7] _ f (mm/rev)
=
[}
t R/L-SR ) | Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos  Acero carbono, Acero aleado
8 ) T 3 Flanco
Rompevirutas direccional. T
Placa disefiada para un baja resistencia de corte y buen control de E? 30°
. X Q
" “\ la viruta. @1 —
h 00410203 04
f (mm/rev)
R/L-SN ) | Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos  Acero carhono, Acero aleado Flanco
Un rompervirutas parallelogramo.
E Excelente control de la viruta para medios avances. 20°A\\ﬁ
f (mmirev)
R/LW-SN) | Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos Aceef ”Ov Acero aleado Flanco
Un rompervirutas parallelogramo. £ . 1]
Excelente control de la viruta para medios avances. g_ | H 20°
i La Wiper produce un buen acabado superficial. @2 dl=
001 03




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
y
VBMT_FV
A112
VBGT_R/L-F | WBGT_R/L-F
&
A112 A117
VBMT_SV
A112
VBMT_MV
A112
WBMT_R/L-MV
=N
j=—==
A117
VBMT

\

A112

VBET_R/L-SR

k

A112

VBET_R/L-SN

\

A113

VBET_R/LW-SN

\

A113

LA BT B0 BR BR BL BE R 6
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CLASIFICACION

7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

c| ®
RN ) N
5| 2 ombre e .
S g imagen del Caracteristicas g eg}?grr]n tfgrlwasg;sal
5| 5| rompevirutas
<|®
- Primera recomendacion para acabado de acero carbono, ~ Acero carbono, Acero aleado Punta
acero aleado, acero dulce y acero inoxidable - 18°M
Ml /2~ Conveniente para avances bajos y profundidades. E?
.‘Z’f‘*\ Desprendimiento del filo de corte y baja resistencia de corte mejora g Flanco
los resultados de acabado. 0 071 020304 g
f (mm/rev)
- Primera recomendacion para acabado de materiales  El corte de materiales dificiles Punta
de corte dificil - 3 14°4ﬁ\ﬁ
0 Ideal para aleaciones altamente resistentes y aleaciones de titanio. E?
El filo afilado produce un buen acabado superficial. g1 Flanco
El filo curvado permite una suave descarga de viruta. 0 01020304 14°
f (mm/rev)
o - Para aleaci6n de aluminio Aleacion de Aluminio
© . ) ) 4 Flanco
Qo El gran angulo 3D y con los filos de corte mejoran el acabado =3
3 g en el corte. £ o 30°
< ﬁ Adicionalmente la forma en 3D en la cara frontal permite un o |
% excelente control de la viruta. ©1 —
o Mejorada la resistencia a la soldadura podemos conseguir un 0701 03 05
© acabado espejo. f (mm/rev)
G
- Acabado Acero carbono, Acero aleado
3 Flanco
El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. T
Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de E? 17
acabado. &1
0701020304
f (mm/rev)
- Acabado Acero carbono, Acero aleado
3 Flanco
Rompevirutas direccional. =
Excelente control de la viruta y bajos avances. E? 15°
S
0701020304
f (mm/rev)
% Corte ligero de acero carbono y acero aleado Acero carbono, Acero aleado Punta
3 o
Se ha mejorado el control de la viruta gracias a una geometria del z 18 % ~
rompevirutas adecuada para copiado. E?
Q
% o1 — Flanco
ﬁ 0701020304 8°
f (mm/rev)
- Otra alternativa de rompevirutas para corte ligero de acero  Acero carbono, Acero aleado Punta
carbono, acero aleado, acero dulce y acero inoxidable - 3 18°T— L
M Gran angulo que mejora el desprendimiento. E?
Un punto en el rompevirutas asegura un mayor control de la viruta y g [ Flanco
g profundidades por debajo de 1 mm. 0 071020304 8°
k=) f (mm/rev)
=
2 1 P Acero carbono, Acero aleado Punta
g Placa Wiper para corte ligero de acero carbono, ,
o acero aleado, acero dulce y acero inoxidable 22 20°B2ﬁ2_/
J \> El wiper permite hasta el doble del avance. E? 12°
,ﬁ/h El margen positivo mejora en lo afilado. &1 Flanco
- o7 0.12
0701020304 16 =
f (mm/rev) 8
- Corte ligero para mecanizados en tornos automaticos A°96r° carbono, Acero aleado Flanco
Un rompervirutas parallelogramo. T 4
(€ ‘ Excelente control de la viruta a bajos avances. i 14°jﬁ\ﬁ
© 2|\ ]
f (mmirev)




Rombica 80° | Rémbica 55° | Escuadra 90° | Triangular 60° | Rombica 35° | Trigona 80° | Rémbica 25° Redonda .
— Nombre Rompevirutas
| ! y
O Figura
R g
DCMT_FV | SCMT_FV TCMT_FV | VCMT_FV -
A094 A099 A106 A108 A114 \\/
el R
A094 r/_
CCGT_AZ DCGT_AZ TCGT_AZ VCGT_AZ RCGT_AZ -
0 / T 4 ) {K i 5 Y
ﬁfLQ[ e -~ B @
A094 A099 A108 A114 A104
CCGT_L-F | DCGT_RI/L-F TCGT_R/L-F |VCGT_RI/L-F
A094 A099 A108 A114 F/_
i CORL
A118 F/_
&
A120
CCMH_SV | DCMT_sV VCMT_SV -
A114 M_
e ooswo
A095 Y—/_
CCGT_R/L-SS |DCGT_R/L-SS -
A095 A099 F/_
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(&) 7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

O [(s5]&

= 8|8 Nombree )

L olc| o Geometria de
‘T) % g r:)rpni)%?/?rggs Caracteristicas seccioén transversal
< (<[

-

o Acero carbono, Acero aleado 0P1unta

N wetl
\_E/Z

2 o Flanco
Estandar & ] oy 01
Primera recomendacion para corte medio de acero 0 0};1( 0.2 0-)3 04 be_/_
carbono, acero aleado y acero inoxidable mm/rev
7 Equilibrio en la resistencia de los filos de corte debido a una
- combinacion entre la parte plana y un gran angulo de incidencia. Flanco

15°

. . . Punta
MV Otra alternativa de rompevirutas para corte medio de acero  Acero carbono, Acero aleado 018
carbono, acero aleado, acero dulce y acero inoxidable = 3 L ‘ 20°W
. . . . 12°
NN Placa positiva con un gran éngulo de desprendimiento que mejora E?
& los resultados. &1 ] Flanco
- Doble rompevirutas y forma redonda en la cara del angulo que logra 0701020304 20° 0.18
un gran desahogo de viruta. f (mm/rev) 12°
. . Punta
MW Placa Wiper para corte medio de acero carbono, Acero carbono, Acero aleado

acero aleado, acero dulce y acero inoxidable = 3 18"74;0%2‘\_/—
70
€2

El wiper permite hasta el doble del avance.
La anchura del rompevirutas previene el bloqueo. S Flanco

07010203 04 18° 0.2
f (mmirev) 7°

Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos  Acero carbono, Acero aleado

2 . . . 3 Flanco
o Rompevirutas direccional. £
= Placa disefiada para una baja resistencia de corte y buen control de E2 30°
[] ; Q
g la viruta. o 1 —
o 0 01020304
f (mmirev)

Acero carbono, Acero aleado
6 Flanco

Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos
Un rompervirutas parallelogramo. E,
Excelente control de la viruta para medios avances. i 20°
Conveniente para un mecanizado de precision con placa tolerancia E. o 2|\ "]
001 03
f (mm/rev)

Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos A°‘36f° carbono, Acero aleado

Flanco
Un rompervirutas parallelogramo. € 4
Excelente control de la viruta para medios avances. i 20°ﬁ\ﬁ
o 2|\[T]
00103
f (mm/rev)
Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos Aceero carbono, Acero aleado Flanco
Un rompervirutas parallelogramo. T 4
Excelente control de la viruta para medios avances. i 20°
La Wiper produce un buen acabado superficial. © 2 E::
00103
f (mm/rev)
Punta

Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos  Acero carbono, Acero aleado

. . . . 3 13°
Conveniente para un mecanizado de precision con placa tolerancia E.
2

Las placas de clase G dejan un afilado corte que permiten
1H Flanco

una elevada precision en el mecanizado. }
La geometria del rompevirutas es apropiada para el copiado y el 0 01020304 10°
torneado hacia atras. f (mm/rev)

ap (mm)




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
— Nombre Rompevirutas
| ! y
0
CCMT DCMT SCMT WCMT RCMT
..-__.‘.‘- | / g @ é/\ (_-\
A095 A100 A106 A108 A114 A118 A104
RCMX
A104
CCMH_MV DCMT_MV VCMT_MV
A095 A100 A114
CCMT_MW
'JIE. : -lrl.
I-' i
_—
A096
CCET_R/L-SR | DCET_R/L-SR
A096 A100
CCET_R/L-SN | DCET_R/L-SN

A096

A101

CCGT_R/L-SN

A097

DCGT_R/L-SN

V-4

A101

CCET_R/LW-SN

DCET_R/LW-SN

b

A097 A101
CCGT_SMG | DCGT_SMG
A097 A101

UL I D .
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CLASIFICACION

7° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

SHIES
5| 8| Nombree ;
(&} c
8 g imagen del Caracteristicas & e&?gr:n t?;rrﬁ\?eers al
a| o | rompevirutas
<|F
RR Corte pesado de acero carbono y acero aleado Acero Cafbﬁvacem aleado
Rompevirutas con una amplia ranura que previene la acumulacion = U
E s ¢ o~ 03
S de virutas en gran profundidad. E " 28
Los pequerios hoyuelos mejoran el control de la viruta en pequefias 8 4 R
g profundidad de corte. 070206 1.0 1.4
g f (mm/rev)
wiM
Q . .
£ RBS Corte Fuerte para el acero templado y el acero inoxidable ~ AceT Dj'ce
o Una amplia ranura del rompevirutas y un angulo afilado para T gH 0.27
- el control de la viruta. £\ 10°
\ Largo chaflan que proporciona una elevada resistencia de los filos 8 4 i N
de corte. 070206 10 14
f (mm/rev)
Sinrompevirutas) | Una combinacién de pequefios chaflanes y amplio Fundicién
margen que hace conveniente para una area de _3 "
M - aplicacion de corte fuerte E 2 L
c ) Sin rompevirutas. S \
:g Mas efectivo para un mecanizado inestable para elevada resistencia 0 0‘1 0‘2 05 04
5 en los filos de corte. f(mmirev)
c
Z -
© Sin rompevirutas) | Para fundicion Fundicion
— 3
& Sin rompevirutas. T 0°,
G ‘5.. Mas efectivo para un mecanizado inestable para elevada resistencia E? f
en los filos de corte. &1
A Se pueden utilizar en mecanizados de gran precisién por la tolerancia 0 0ﬁ1 oﬁz 0.3 0.4
\,7 G de la placa. f (mm/rev)




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
Y
Figura
RCMX_RR

A104

RCMX_RBS

A104

SCMw

A106

TCMW

A108

vVCMW

A114

AT BE 8 6
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11° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

La geometria del rompevirutas es apropiada para el copiado y el
torneado hacia atras.

0701020304
f (mm/rev)

c| ®
S| N
Sl e ombre e .
S g imagen del Caracteristicas g eg}?grr]n tfgrlwasg;sal
5| 5| rompevirutas
<|©
. ” Punta
% Primera recomendacion para acabado de acero carbono,  Acero carbono, Acero aleado
acero aleado, acero dulce y acero inoxidable 2° 18°M
M| e Conveniente para avances bajos y profundidades. E?
Z’ﬂ»‘ Desprendimiento del filo de corte y baja resistencia de corte mejora g Flanco
los resultados de acabado. 0 071 020304 g
f (mm/rev)
- Primera recomendacion para acabado de acero Acero carbono, Acero aleado o
carbono, acero aleado, acero inoxidable, _3 anco
G fundicién y aleacion de aluminio £ 150
Rompevirutas con pequefia parte direccional. S \
Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de acabado. 0 01020304
f (mm/rev)
- Acabado Acero carbono, Acero aleado
3 Flanco
El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. z
M Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de E? 15°
acabado. &1
[
- 0701020304
f (mm/rev)
- Acabado Acero carbono, Acero aleado
3 Flanco
El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. T
‘ Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de E? 15°
. acabado. &1
~ 0701020304
f (mmirev)
_g Acabado Acero carbono, Acero aleado
© . . ) 3 Flanco
% El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. z
O(G Buen control de la viruta para bajos y medios avances. E? 10°
- :
"5' 0701020304
o f (mmirev)
- Acabado Aleacién de Aluminio
3 Flanco
El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. z
{ ‘ Buen control de la viruta para bajos y medios avances. E? 25°
3 S
b 0 010203 04
f (mmirev)
- Acabado Acero carbono, Acero aleado
3 Flanco
El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. z
M Buen control de la viruta para bajos y medios avances. E? 10°
Q.
&1
)]
0701020304
f (mmirev)
% Acabado Acero carbono, Acero aleado
) . . 3 Flanco
El rompevirutas delante controla la corriente de virutas. T
E Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de E? 15°
acabado. &1
0701020304
f (mmirev)
. . fen Punta
% Corte medio en el mecanizado en Tornos Automaticos  Acero carbono, Acero aleado
. . . . 3 11°
Conveniente para un mecanizado de precision con placa tolerancia E. z v
G Las placas de clase G dejan un afilado corte que permiten E?
. una elevada precision en el mecanizado. &1 Flanco

10°M




A098

A119

VPET_SRF

-

A116

VPGT_SMG

- 4

A116

Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
y
CPMH_FV TPMH_FV %
&
E I‘\

A098 A110 \\/
TPGH_R/L-FS WPGT_R/L-FS -
A110 A119 r_/_

ST RILF(M)
A098 F/_
e RILF(G)
A098 F/_
e ~RL
A110,A111 r_/_

i e Estandar
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11° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

c| ®
NN o) N
5| 2 ombre e g
3 g imagen del Caracteristicas secc;;c?grrwn t?;rrIIZ\;jeersal
‘a| o | rompevirutas
<| =
. .2 . Punta
0 SV Primera recomendacién para corte ligero de acero carbono, ~ /Acero carbono, Acero aleado
g acero aleado, acero dulce, acero inoxidable y fundicion - 3 18°V
3 M \ Gran angulo que mejora el desprendimiento. E?
g f - Un punto en el rompevirutas asegura un mayor control de la &1 | Flanco
8 viruta y profundidades por debajo de 1 mm. 0071020304 8°
_ f (mmirev)
. ‘s . Punta
MV Primera recomendacion para corte medio de acero carbono, ~ Acerocarbono, Aceroaleado .
acero aleado, acero dulce, acero inoxidable y fundicion = 3 L ‘ 20 J%E\/_\/_
‘ Placa positiva con un gran angulo de desprendimiento que mejoa E?
. - los resultados. &1 ] |0=I2anco
:g - Doble rompevirutas en la parte frontal que mejora el desprendimiento 0010203 04 20° -
3| | O | e o C
Q M " . . A b A lead Punta
5 Estandar ) | Otra alternativa de rompevirutas para corte medio de (Cero carbono, Acero aleado
o acero carbono, acero aleado y acero inoxidable = 3 L ‘ 10°4‘>rﬁ
I " Rompevirutas estandar para corte en general. E?
[ S ] Flanco
== 077010203 04 10°
_ f (mm/rev)
Sin rompevirutas) | Una combinacion de pequeiios chaflanes y amplio Fundicién
margen que hace conveniente para una area de 3 ‘ 0
aplicacion de corte fuerte E> }
M w z
c . Sin rompevirutas. &1 ||
:g Mas efectivo para un mecanizado inestable para elevada resistencia 0 070203 04
5 _ en los filos de corte. f(mmirev)
f=
© Sin rompevirutas Para fundicion Fundicion
I~ 3
& Sin rompevirutas. S ‘ 0°,
G w Mas efectivo para un mecanizado inestable para elevada resistencia E? !
en los filos de corte. S 1] I
Se pueden utilizar en mecanizados de gran precision por la tolerancia 0 01020304
_ G de la placa. f (mmirev)




Roémbica 80° Roémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
y
CPMH_SV TPMH_SV

ID,.

A111

TPMH_MV

WPMT_MV

A0 B BR BE 6
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* CLASIFICACION
<m
40
ok
=z
‘0
2 15° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO
O |s5|&
— O | © N b
T Sl e Nombre e o .
—_ 3 g imagen del Caracteristicas s eg:?grr]ntfgrlwz\?;sal
0 |3 < | rompevirutas
< (<[
.| = B -
O |f Para corte de aleacion de aluminio Aleacion de Aluminio
= 3 Flanco
> Rompevirutas direccional. =
2 G Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de acabado. E? 20°
§ P \ S
1] \
= g 0701020304
g h f (mmirev)
o

20° PLACAS POSITIVAS CON AGUJERO

Nombre e
imagen del Caracteristicas
rompevirutas

Geometria de
seccion transversal

Aplicacion
Tolerancia

f (mm/rev)

- Para corte de aleacion de aluminio Aleacién de Aluminio
3
o Rompevirutas direccional. < Flanco
E Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de acabado. E2 20°
pY 0701020304
° f (mmirev)
g G
S - Para corte de aleacién de aluminio Aleacion de Aluminio
% Un rompervirutas parallelogramo. T3 | Flanco
© ) Filo de corte con desprendimiento da una buena superficie de acabado. EoH 25°
é (4 Buen control de la viruta para medios avances. %1 N v
0 01 03 05




Rémbica 80°

Roémbica 55°

Escuadra 90°

Triangular 60°

Roémbica 35°

Trigona 80°

Redonda

Nombre Rompevirutas

y
Figura

[

A115
Rémbica 80° Rémbica 55° Escuadra 90° | Triangular 60° Roémbica 35° Trigona 80° Redonda .
Nombre Rompevirutas
y

PRI RILF

A103 h'/_

DEGX_R/L TEGX_RI/L -
A103 A109 h'/_
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PLACAS TORNO

CLASIFICACION

PLACAS NEGATIVAS SIN AGUJERO

c| @
O | c N
5| 2 ombre e .
S g imagen del Caracteristicas s eg?gﬂ?g.ﬁf; sal
5| 5| rompevirutas
< |+
(]
§ R/L-M1/2) | Corte semipesado de acero carbono y acero aleado Al Ca’b°';°l‘ Acero aleado Flanco
L Rompevirutas de una sola cara. s %
€M Puede ser utilizado para el copiado. £ HH ] 120 0.2
h 3 Rompevirutas en angulo para controlar el flujo de la viruta. & ) } } } } *Sﬁ\ﬁ
° e
+ A 001030507
8 T f (mm/rev)
Sin rompevirutas) | Una combinacion de pequefios chaflanes y amplio Fundicion ‘
margen que hace conveniente para una area de T N
M aplicacion de corte fuerte Es *
c Doble cara lisa. g3 ] |
Ig Muy efectivo para el mecanizado de fundicion, debido a una elevada (1, o1 0‘3‘0‘5 0.7
'.g resistencia en el corte y buena sujecion de la placa. " f (mmirev)
2 -
© Sin rompevirutas Para fundicion Fur71d|0|on ‘
E Doble cara lisa. Ts 0%
G Muy efectivo para el mecanizado, debido a una elevada resistencia E 3 ] f
en el corte y buena sujecion de la placa. & ; i
Se pueden utilizar en mecanizados de gran precision por la 0701 0?3‘0‘.5 0.7
! tolerancia G de la placa. f (mmirev)
o
11° PLACAS POSITIVAS SIN AGUJERO
o B
S| 2| Nombree
of :
3 g imagen del Caracteristicas S eg}?g;n t?;rrlg\? eers al
‘5| 5| rompevirutas
<|F
o Acabado Acero carbono, Acero aleado
g R/L 3 Flanco
ﬁ Un rompervirutas parallelogramo. S ‘
2 G Buen control de la viruta para bajos y medios avances. E? 15°
: &
% 077010203 04
S| | R Fimme
. . P
Estandar) | Corte ligero a medio de acero carbono, acero Acero carbono, Acero aleado unta
aleado y acero inoxidable - 8 L ‘ M
o Rompevirutas estandar para corte en general. E?
o g 1 Flanco
E = 0701020304 0°
[e] f (mm/rev)
5(M
=2} . . Punta
5 80 Corte ligero a medio de acero carbono, acero ‘
e aleado y acero inoxidable 7 qﬁ-\/ﬁ
[<} Excelente salida de la viruta.
© Doble rompevirutas para lograr un desprendimiento de gran Flanco
cantidad de virutas. 7° jﬁ\ﬁ
Sinrompevirutas) | Una combinacion de pequefios chaflanes y amplio Fundicion
margen que hace conveniente para una area de _3 .
M aplicacion de corte fuerte E> 0 |
c Sin rompevirutas. S \
Zg Muy efectivo para el mecanizado de fundicion, debido a una elevada 0 0‘1 0‘2 0.3 0.4
'.g _ resistencia en el corte y buena sujecién de la placa. f(mmirey)
© Sin rompevirutas Para fundicion Fur31d|<:|on
g Sin rompevirutas. £ 0%
G| Muy efectivo para el mecanizado de fundicion, debido a una elevada E2 i
resistencia en el corte y buena sujecién de la placa. &1
- . o —
| SRR Se pueden utilizar en mecanizados de gran precision por la 0 01020304
e tolerancia G de la placa. f (mm/rev)




PLACAS ESPECIALES PARA CASOS ESPECIFICOS

o : o o c | ©
Escuadra 90 Triangular 60° |Paralelogramo 55 Nombre Rompevirutas :8 S
y S| Herramienta Tipo Placas
Figura 3|2
) <R
KNUX_R/L-M1/2 - RNGJ,RDGH
A091 |_\/_ 3
|G
i st | |
A092
i Shrpeini)
A092
Escuadra 90° | Triangular 60° Redonda .
— Nombre Rompevirutas
o 1
B rioure

-
o
@

R_RIL

;
N
H

TPMR

:

SPMR-80 TPMR-80
A122 A124
SPMN TPMN
i & X
- ) \\
— )
A122 A125
SPGN TPGN
| SR /‘
e ,JE- -
A123 A125

JONOE OR R0

TORNO

-

CLASIFICACION | pLACAS




$2]e)
gz
>34
40
ok

CON
AGUIEROD

PLACAS TORNO [NEGATIVAS]

Jso- C

TIPO

DE PLACAS

CON AGUJERO

CNMG 12 04 02- FH
— T

Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL

Corte Acabado- (@l Corte Ligero- (@

Corte Medio- @) Corte Semi-Pesado- @ Corte Pesado- (D

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (180-2s0+8)| | P Acero carbono, Acero aleado (wiper) | | M Acero Inoxidable (s200rB) | | K Fundicion (= 350MPa)
& & & B g g
Ev Es E7— - - E7— Ev
L6 2e 26 L6 =X
35 35 35 § 5 n § 5
e; G e, G © g; e, ﬁIIL 8; H
33 1 33 S3 53 33 N\
S1 [ o1 | o1 — ‘ o1 — o1 Y\\
20 01 03 05 07 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 &0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
R e o loc: || |oex
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rfe”t Convencional :§ ©
Campo De Aplicacin De Los Rompevirutas 8 E
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8228882 uwwllEFEs8Yz2-- 82 SE
. oo YoomorrinonowolwvvIQLOSown ® £
f: Avance (mm) [cccovoRr~oLSr NN NN TS| £8
wuuuwIwnnonooaaaoXXookFEEEEL 5
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - a o
FH Acero carbono, Acero aleado | CNMG120402-FH 0.2 * % * * * C008
2 120404-FH |04 | @x 4 @ o ofx coo9
’ £ 120408-FH [08 | @ex 4| ® X0 E037
@ E043
o oo 120412-FH 1.2 o | H006
Corte Acabado f (mmirev.) —008
FS Acero Dulce CNMG120404-FS 0.4 * () C008
_ 3 N C009
{ﬁ\ , 120408-FS 0.8 * ° E014
Sl §1 E037
«© [ E043
0701020304 HO06
Corte Acabado f (mmirev.) —008
FY Acero Dulce CNMG120404-FY 0.4 (] e o C008
3 C009
E , 120408-FY 0.8 [ ] o o E014
: EO037
RN E043
0701020304 HO06
Corte Acabado f (mmirev.) —008
FJ El corte de materiales dificles [ CNGG1204V5-FJ 0.05 ® ([ ] C008
23 120401-FJ | 0.1 ° ° Eggg
@ g2 120402-FJ | 0.2 ° e | E037
i 120404-F) |04 ') 0 ee| E043
0701020304 : HO06
Corte Acabado f (mmirev.) 120408-FJ 0.8 [ X ) 0 eel —008
PK Acero carbono, Acero aleado | CNGG120404-PK 04 o C008
3 C009
- s 120408-PK (0.8 * E014
= E037
o ‘ E043
0701020304 HO06
Corte Acabado f (mmirev.) —008
SH CNMG090308-SH 0.8 0
Acero carbono, Acero aleado 09T304-SH 0.4 ) A © C008
P - 09T308-SH (08 | ® A e 28?2
S 27 09T312-SH | 1.2 ° E037
* L= 120404-SH |04 [00® o | @ X E043
01 03 05 HO06
f (mmirev.) 120408-SH 08 e@@ A O [ ] ® Ok —008
Corte Ligero 120412-SH (12 |e®@® A () * % |k

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japén. []: A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

Acero [ X JE 2 2 X ) ( X 40 X JE 3
Acero Inoxidable oG & F|O &
Material Fundicién ([ X J o (00 0C
Metales no férricos [ [ J
Aloaiones o fomes > ones: ) kS Y
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecrﬁnbe”t Convencional :§ ©
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 828888 uuwdrislBz2EE 82 | &5
f: Avance mm) | Be3BeRenneSRRKIRRNS=282 £5
HuuuIwnnnooaaaaXXaaFEEEEL 2<
DODDOO555D555355>5ZZ<>SPT T £33
SA Aciro carbono, Acero aleado | CNMG120404-SA 04 @e@@ A ® C008
, - 120408-SA | 08 [e@® 4 Oe coo9
ol P 120412-SA | 1.2 [e®@® A * E037
© 1 E043
e 160608-SA 0.8 ) H00B
Corte Ligero f (mmrev.) 160612-SA 1.2 o0 —008
* SW Acero carbono, Acero aleado | CNMG120404-SW 04 @@ AO® (] [ X ) C008
4
2 51 120408-SW | 0.8 |0 ® Ae ° oo coo9
£2 120412-SW | 1.2 (@ ® ° o0 E037
RN E043
Corte Ligero 0701 03 05 H006
(Wiper) f (mm/rev.) —008
SY Acero Dulce CNMG120404-SY 0.4 ) o o C008
4
T3 120408-SY 0.8 ° o o 28?2
E2
. iy E037
1
] 0701 03 05 H006
Corte Ligero f (mmirev.) —008
MJ El corte de materiales dificles | CNMG120404-MJ 0.4 ® o0 ( X J C008
4
T3 120408-MJ 0.8 ) (X)) o0 2892
@ 2 120412-MJ | 1.2 o (oo E037
S E043
e e 120416-MJ 1.6 ) * @ H00G
Corte Ligero f (mmirev.) —008
El c‘?rte de materiales dificles | CNGG120404-MJ 04 O [ X ) 0O ee co0s
= 120408-MJ | 0.8 0 o0 0 ee| 009
£
= E037
© 1 E043
] 0701 03 05 H006
Corte Ligero f (mmirev.) —008
MP CNMG120404-MP 04 @e0@ °
Acero carbono, Acero aleado 120408-MP 08 ee®e® ® C008
5
g i 120412-MP | 12 |0 @@ ° €009
- } = L 120416-MP | 16 [0 @@ ° E037
= g2l - : E043
o gl 160608-MP | 0.8 |le®@ @ ) H00B
f (mm/rev.) 160612-MP 12 @00 @ (] —008
Corte Medio 160616-MP 16 @@ @ ®
MA CNMG120404-MA | 0.4 e®@@e® A0® @0 x | ©
120408-MA 08 eeo0e® A00 00 [ ]
Acero carbono, Acero aleado 120412-MA 12 e0o0® A00 00 * [ C008
5}
R 120416-MA | 16 (@@ x Aee® 0@ 009
s H 160608-MA | 0.8 [e@@x AD® | O E037
NQZTOS OE 160612-MA | 12 [eeex aAee @@ Eggg
f(mmirev.) 160616-MA | 16 eex A0® @@ —008
190612-MA 12 l0o0@0%x A[IO® @0
190616-MA 1.6 000 A[IO®O 0O
Acero carbono, Acero aleado [ CNMG120404-MV 04 @@ % A O (] C008
5
= N 120408-MV_| 03 [eee 4 ° . €009
= 5H H 120412-MV | 12 |[0e@x A ° ° E037
@ H N E043
. o oo 120416-MV 16 (@@ % A ) 1006
Corte Medio f (mmirev.) —008
*Por favor ver paginas A024 antes de utilizar el rompevirutas SW (placa wiper).
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION
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TORNO

CON
AGUIEROD

A064

PLACAS TORNO [NEGATIVAS]

TIPO DE PLACAS
CON AGUJERO

Jso- C

CNMG 12 04 04- MH
— T

Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL

Corte Acabado- (@l Corte Ligero- (@

Corte Medio- @) Corte Semi-Pesado- @ Corte Pesado- (D

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (180-2s0+8)| | P Acero carbono, Acero aleado (wiper) | | M Acero Inoxidable (s200rB) | | K Fundicion (= 350MPa)
€8 €8 é €8 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ €8 €8
E7 Es E7— - - E7— Ev
L6 2e 26 L6 =X
o o o o o
i D 5 i @ 5 u
33 1 33 S3 53 33 N\
S1 [ o1 | o1 — ‘ o1 — o1 Y\\
20 01 03 05 07 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 &0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
Ricaciones de tian -~ o ocz ‘ °cs
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rfe”t Convencional [ 5
S <
Campo De Aplicacin De Los Rompevirutas 35
Figura  ap : Profundidad de corte | Tipo de placa Re 8288888y 8lerisR8z2- 82 | 5
f : Avance mm) e 283 R ehnSSRRNaRRNe S8 £5
LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - &%
MH CNMG120404-MH 04 o00@® AO *
120408-MH 08 eeo0e® A0[] (]
Acero carbono, Acero aleado 120412-MH 12 e00® AO0O ° C008
5
s HY 120416-MH | 1.6 [0@® e | @ cooo
ol 160608-MH | 0.8 (@ ® * E037
@ 5 E043
0o 0}3 \ 0}5 160612-MH | 12 le®e®® A® ) H00B
f (mmirev.) 160616-MH 16 @@ [ ] —008
190612-MH 12 e0o0® A® *
Corte Medio 190616-MH 16 [@ex @ A *
Estandar CNMG090308 0.8 | %
09T304 0.4 () (]
09T308 0.8 () *
120404 04 @00 A (X} [ X ) e o
120408 08 eee® A [ X J *x |00 o O
Acero carbono, Acero aleado C008
5 120412 12 e00@® A (X} *x [x® e [ C009
——n 120416 16 0@ O a 'Y E014
@ = E037
o H 160608 08 @@ A E043
0701 03 05 160612 12 le00® A o0 ° HO06
f (mmirev.) —008
160616 16 @0%x® A (X}
190608 08 ee0e® A
190612 12 e00® A * { ]
190616 16 e0o0® A * *
Corte Medio 190624 2.4 (] A
* MW Acero carbono, Acero aleado [ CNMG120408-MW | 0.8 l@e@ @ AO® [ X ) C008
Y g [] C009
K-’ E 43177 120412-MW 12 @@ @ AO® (X} E014
£ I | o2 E037
@5 E043
Corte Medio 0701 03 05 HO06
(Wiper) f (mmirev.) —008

*Por favor ver paginas A024 antes de utilizar el rompevirutas MW (placa wiper).

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japén. []: A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.



Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

Acero [ X JE 2 2 X ) ( X 40 X JE 3
Acero Inoxidable oG & B|O &
Material Fundicién ([ X J o (00 0C
Metales no férricos [ 40 J
Aloaiones o fomes > ones: ) kS Y
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecrﬁnbe”t Convencional :§ ©
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re [82R888Ruww8lzrts8z=EE 82 c§
f: Avance mm) | Be3BeRenneSRRKIRRES=282 £5
HuuuIwnnnooaaaaXXaaFEEEEL 2<
DOO5O53D035D355>55>0ZZ<>Shrxjrxe-| £33
MS CNMG090304-MS 0.4 Je
090308-MS 0.8 * De
09T304-MS 0.4 De O ®
09T308-MS 0.8 () e O ()
Acero Inoxidable 120404-MS 0.4 * % 0 0000 X ® x[1@e®e (008
Eiiu‘ B 120408-MS | 0.8 | @ x o0 [0coe x| (o o ex 28?2
[_9_/// o0 i 120412-MS | 12 | %O o000 (0000 x| |0 oex| FE037
© 4 E043
O 10 s 120416-MS 1.6 * oo 5006
f (mm/rev.) 160604-MS 0.4 o0 —008
160608-MS 0.8 oo
160612-MS 1.2 oo ) O
190612-MS 1.2 e ) O
Corte Medio 190616-MS 1.6 je
GH CNMG120408-GH 08 eeo0® A00 00
Acero carbono, Acero aleado 120412-GH 12 e0o0® A00 00 C008
_ T C009
\ .|,. E s H 120416-GH 16 @@ A © 00 E014
e S H 160612-GH | 1.2 [eeee® Aee 0@ E037
G E043
8 o 0.‘3‘0.‘5 - 160616-GH 16 @@ @ o0 HO06
Corte f (mmirev.) 190612-GH 12 0000 AXO® |[k*x —008
Semi-Fuerte 190616-GH 16 0000 O®AXO® |[k*
- 0.8 [ ] ( X J o0
GJ El corte de materiales dificiles CNMG120408-GJ C008
7 120412-GJ 1.2 ® o0 ®® (009
£ 120416-GJ | 1.6 ° oo * x| Eotd
&0 ) 160612-GJ | 1.2 ° ° e | Eous
001030507 190612-GJ 1.2 ° ° ° HO006
C_orte f (mmirev.) —008
Semi-Fuerte 190616-GJ 1.6 () ® ®
HL CNMM120408-HL 0.8 (X ) )
120412-HL 1.2 (X ) [}
Acero Dulce C008
:4 } } 120416-HL 1.6 ( X J o C009
ng AHH 160612-HL | 12 | @@ 58:1;71
8 :EQE: 160616-HL | 16 | @@ Eo45
0020610 1.4 190612-HL | 1.2 | @@ HO06
f (mm/rev.) —008
190616-HL 1.6 (X )
Corte Fuerte 190624-HL 24 (X )
HM Acero Inoxidable CNMM160612-HM 1.2 o0 o ®
14 . 160616-HM 1.6 o0 o ®
%‘E‘é’!"‘ \gg ::D: 190612-HM 1.2 o0 © [} C008
s . 190616-HM | 1.6 | e®@ © | @ C009
0 02061014 190624-HM | 24 | e®@ © | @
Corte Fuerte 250924-HM 24 o0 o ()
HZ CNMM120408-HZ 0.8 (X ) oo
Acero carbono, Acero aleado 120412-HZ 1.2 [ X ) oo c008
M : C009
___:‘:g § o[ A 160612-HZ 1.2 ° od £014
® 2T 190612-HZ | 1.2 e o e E043
002061014 . HO06
f (mmirev.) 190616-HZ 1.6 e o [ —008
Corte Fuerte 190624-HZ 2.4 ® *x
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION
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PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
o c TIPO DE PLACAS N
A 80 CON AGUJERO R e R

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero-- @l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @D Corte Pesado-- (@D

TORNO

coN P Acero Dulce PP Acero carbono, Acero aleado (180-26018)| | P Acero carbono, Acero aleado wiper) | | M Acero Inoxidable (<2001B) | | K Fundicion (= 350MPa)
AGUJERD £ €8 £ E8 E8
E7 Ev7 ‘é Ez7 ! ! ! ! w E7— Ev
g 6 % 6 g 6 1":; 6 % 6
ie 6 i is @ i o
kel el el o el
33 @ 33 S3 3 33 AN
22 *’*S@l‘ | 22 ] g2 \"mm B2 22 AN
2 2 [ | = 2 2
ST/ o1 o1 — ‘ o1 —] 91@1\\
D o a ! a o a
001 03 05 07 0701 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
R Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
S Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
R e o locs ocs
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rfe”t Convencional :§ ©
T Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas 8 E
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8228882 uwwllEFEs8Yz2-- 82 SE
. 0O Y o oMol —iboin oo iRV 2SS o © £
f : Avance (mm)[cooovorrnobberaadaaeSsaLl co
] LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - &g
HX CNMM160612-HX 1.2 o0 o
160616-HX 1.6 o0 o
W Acero carbono, Acero aleado 190612-HX 1.2 o0 o
14 T
10 HH I 190616-HX 1.6 o0 O
S % 190624-HX |24 | e@® @ c008
= 611 i : C009
2 [T 250724-HX 24 *
02061014
f (mmirev.) 250732-HX 3.2 O
250924-HX 24 o0 o
Corte Fuerte 250932-HX 3.2 O %
HV Acero carbono, Acero aleado | CNMM190616-HV 1.6 o0 o
14 T
~ 190624-HV 24 o0 o
- EHH €008
F- =6 250724-HV | 24 * 5009
p 11T
® 2 250924-HV | 24 | eee®
0206 1.0 14
Corte Fuerte f (mmirev.)
HAS Acero carbono, Acero aleado | CNIMG250924-HAS | 2.4 o O
14 T
E 10
E i ]
a 6] ] -
2 [T
0020610 14
f (mmirev.)
Acero Dulce CNMM250924-HBS | 2.4 ®
14 17
E 10 N
6] —
2T
002061014
f (mmirev.)
Acero carbono, Acero aleado [ CNMM190616-HCS | 1.6 o X
14
B 190624-HCS | 2.4 e o
= 6 250924-HCS | 2.4 o o coo8
=3 i . C009
2 [ 1
002061014
f (mmirev.)
HDS Acero carbono, Acero aleado [ CNMG250924-HDS | 2.4 o O
14T T LT
E i /_\i:
E [0 N _
= @
© [T
2 [ 11
0020610 14
Corte Fuerte f (mmirev.)

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. []: A fabricar segin demanda.
Aoﬁs A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

Acero QECRREO ( X 40 X JE 3
Acero Inoxidable oG & F|O &
Material Fundicion [ X 3 o 0o 0C
Metales no férricos [ [ J
e o locs ocs
Con Radio Recubrimiento Cermet %eec#nbe”t Convencional [ 5 _
oS
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § 5]
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8883888mm82'§'§&233zzg;°88 5
f: Avance mm) | Be3BeRenneSRRKIRRES=282 £5
HuuuIwnnnooaaaaXXaaFEEEEL 2<
DOO5O53D035D355>55>0ZZ<>Shrxjrxe-| £33
HXD Acero Dulce CNMM190612-HXD | 1.2 [ I )
14
— R 190616-HXD | 1.6 0 e
EH \H €008
Z 60 190624-HXD | 2.4 0O e ©009
® [T 250924-HXD | 2.4 0 *
0206 1.0 1.4
Corte Fuerte f (mmirev.)
Sin rompevirutas CNMA120404 0.4 A o0 * @
120408 0.8 A o0 *|*x @
. C008
Fundicion 120412 1.2 * (X} Ox*x @
7 I C009
5577 120416 1.6 * (X ) E014
=3 i 160612 1.2 * LX) E037
® 1o 160616 16 * oo E043
01030507 H006
f (mmirev.) 190612 1.2 * [ X J * —008
190616 1.6 * LX) O
190624 2.4 A
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION
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PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
a ° D TIPO DE PLACAS DNMG 15 04 02-FH
aNy 55 CON AGUJERO Rl e

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTAPARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero-- (@l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @D Corte Pesado-- (@D

TORNO

cON P Acero Dulce PP Acero carbono, Acero aleado (180-26048)| | P Acero carbono, Acero aleado wiper) | | M Acero Inoxidable (<2001B) | | K Fundicion (= 350MPa)
£8 €8 £8 £8 ES8
BT By | B || 5 e £
L6 26 26 L6 26
o o o o o
S5 S5 S5 S5 S5
e - EL- PN i i o© o || N
33 @ 33 S 3 53 33 N\
STl o1 | o1 — ‘ o1 —] o1 Y\\
&0 01 03 05 o071 &0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 &0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
R Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General  : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
S Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
Ricaciones de tian -~ o ocz ‘ °cs
Con Radio Recubrimiento Cermet %%Crlrfent Convencional :§ ©
T Campo De Aplicacin De Los Rompevirutas 8 S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 828888 RwuwlekELsRYz2r _B2 SE
. 0O Y o oMol —iboin oo iRV 2SS o © £
f: Avance (MMm) ccdovorrawbrrdasaaNS el co
] LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD T T XX - Q%
FH DNMG150402-FH 0.2 * % * * % C010
Acero carbono, Acero aleado COo11
W 3 150404-FH 04 | @x A O ® 0x EO014
EE 150408-FH | 0.8 | @ x Al * oox Eos?
’ &1 150602-FH | 0.2 | ** * * % E042
00102 03 0.4 150604-FH | 04 | @x A * (X E043
f (mmirev.) H009
Corte Acabado 150608-FH 08 | @x A O o0 —011
FS Acero Dulce DNMG150404-FS 0.4 * ® 881 ?
2° 150408-FS | 0.8 * ° E014
4 P E037
- =, 150604-FS 0.4 () E822
N 150608-FS | 0.8 ° E043
0.1 0.2 0.3 0.4 HOO09
Corte Acabado f (mmirev.) —011
FY  AceroDulce DNMG150404-FY | 0.4 | * o o Eo19
=% - EO014
e, 150408-FY 0.8 * o x Eola
= 150604-FY 0.4 ] o o —039
@ 1 — E042
. 150608-FY 0.8 () e o E043
0.1 0.2 03 04 HO09
Corte Acabado f (mmirev.) —011
FJ El corte de materiales dificles | DNGG150404-FJ 0.4 (X} 0 ee 88] (13
2° 150408-FJ | 0.8 oo [ ee| E014
E2 E037
s E042
0701020304 E%g
Corte Acabado f (mmirev.) 2011
PK Acero carbono, Acero aleado | DNGG150404-PK 0.4 [ ) 88:} (1)
> ° 150408-PK | 0.8 ° E014
Y E2 EO037
= 150604-PK 0.4 ) —039
. E042
0 : 150608-PK 0.8 (] E043
0.1 0.2 0.3 04 HO09
Corte Acabado f (mmirev.) 2011
SH DNMG110404-SH 04 @@ A O ()
- C010
Acero carbono, Acero aleado 110408-SH 08 0@ A o ot COo11
4 150404-SH | 04 e®@® A ® | O oo E014
£ 150408-SH [ 0.8 @@ 4 @ | O o ox Eost
&1 150412-SH 12 (@@ % A X 0 * %[k E042
001 03 05 150604-SH | 04 (@ ® A o | o X E043
f (mmirev.) HO09
150608-SH 08 (@@ A O [ [ X ) —011
Corte Ligero 150612-SH 12 @@ A © ® ® *

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. []: A fabricar segun demanda.
nnss A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

Acero QCEXLEO 0CI00F
Acero Inoxidable oeG & F|O &
Material Fundicién ([ X J o (00 0C
Metales no férricos [ 40 J
N e e [ ecs . ecs
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘ﬁrf’e”t Convencional [ 5 _
o S
Campo De Aplicacion De Los Rompevirutas § 5
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8283883mm82'§'§.‘t233zz;5°82 5
f: Avance mm) | Be3BeRenneSRRKIRRES=282 £5
HuuuIwnnnooaaaaXXaaFEEEEL 2<
DDDODODDDODDODO>>>OIZZK>P I £33
SA DNMG150404-SA 04 @e@0@ A [ C010
Acero carbono, Acero aleado C011
€S 150412-SA | 12 (@@ % * E037
£, —039
&1 150604-SA 04 @00 A [ ] E042
0 01 03 05 150608-SA | 0.8 e @@ A ° E043
. f(mmrrev.) HO009
Corte Ligero 150612-SA 12 @e@@ A * —011
* SW DNMX110404-SW | 0.4 (@
110408-SW 0.8 |@ C010
Acero carbono, Acero aleado
4 [T 1 150404-SW 04 @@ A0 (X ) EO014
Eol | 150408-SW | 0.8 @ ® A o0 E037
2 E039
@1 150412-SW 12 @@ (] [ X ) E042
9 0-f1( 03 ) 0.5 150604-SW | 0.4 |@® Al@® (X)) H009
eorallies 150608-SW | 08 |@® AO® (X ) HO11
(Wiper) 150612-SW | 1.2 e ® ° o0
SY Acero Dulce DNMG150404-SY 0.4 ° e o 88:‘] 9
4
E 3 150408-SY 0.8 [ ] o o 58:1;71
' £2 150604-SY |04 | ® o o 039
° = 150608-SY | 0.8 ° o o E043
. 0.1 0.3 0.5 HO009
Corte Ligero f (mmirev.) 011
MJ DNMG150404-MJ 0.4 (] [ X ) [ X ) C010
o 150408-MJ 0.8 ° o0 (X} Co011
El corte de materiales dificiles
4 150412-MJ 1.2 (] ([ X ) E014
. E? 150416-MJ | 1.6 *  |[xe E037
& i
@ 1 150604-MJ 0.4 [} ([ ] E042
001 03 05 150608-MJ 0.8 ° ° E043
f (mm/rev.)
150612-MJ 1.2 (] [ ] HO009
Corte Ligero 150616-MJ | 1.6 * ° —om
MJ El corte de materiales dificles | DNGM150404-MJ 0.4 O L X J O *e 88] (1)
4
=3 150408-MJ 0.8 | [ X ) O %% EO014
ﬁ e E042
E043
) 0701 03 05 HO09
Corte Ligero f (mmirev.) —011
MP DNMG150404-MP 04 @e@0O (] Co10
150408-MP 08 @@ ( ] Cco11
Acero carbono, Acero aleado
5T ] 150412-MP 12 @@ @ [ ] E014
Eaol| 150416-MP | 1.6 |x % % * Eggg
s . | | _
; & H 150604-MP 04 @@0O ([ ] E042
® 0-1f 03 05 150608-MP 08 @@ ) E043
(mm/rev.)
150612-MP 12 @o®@@ [ ] HO09
Corte Medio 150616-MP | 16 (@@ ® ° —011
*Por favor ver paginas A024 antes de utilizar el rompevirutas SW (placa wiper).
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION

PLACAS
TORNO




PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
a ° D TIPO DE PLACAS DNMG 11 04 04-MA
AW 39 CON AGUJERO T e

AREADE CONTROL DE LAVIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero- @l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @D Corte Pesado-- (@D

TORNO

coN P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (180-2s018)| | P Acero carbono, Acero aleado (wiper) | | M Acero Inoxidable (s 200HB) K Fundicién (= 350MPa)
__NIFEeE Bl e |[E B -
2s 26 26 L6 26
85 85 85 85 85
c § 4 m g 4 m é § B § . d %7 § . ||
33 @ ] S3 3 33 33 AN
B2 22 1 22 22 g2 AN
RN 5 B HENSERE o H A < 3 @ =
0 01 03 05 o071 &001 03 05 07 ©0 01 03 05 07 0 01 03 05 o071 ©0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
R Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
S Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
e o locz [| loes
Con Radio Recubrimiento Cermet %%Crlrﬁ]ent Convencional :§ ©
T Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § g
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re gﬁﬁgggﬁmmgﬁ'&'itsﬁﬁzzggogs c§
f : Avance mm) e 283 R ehnSSRRNaRRNe S8 £5
] UuuuIumenonoonaoaalXXoaFEEEELl 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - oo
MA DNMG110404-MA 04 @@
110408-MA 08 @@
W 110412-MA 12 (@@ C010
Acero carbono, Acero aleado 150404-MA 04 0o0@0%x AOGO OO * [ 2811
N 150408-MA | 0.8 [000® aee 00 * | o 037
£ NH 150412-MA | 1.2 [e@ex A0 [ee ° —039
S ] 150416-MA | 1.6 | * E042
01 03 05 E043
f (mmirev.) 150604-MA 04 @00 AOGO * [ J HO09
150608-MA | 0.8 [e00® A00 00 * | @ —011
150612-MA 12 ee@e] A00 00 [ ]
Corte Medio 150616-MA 1.6 ®
MV DNMG150404-MV 04 (@@ % A O [ co10
150408-MV 0.8 (@@ % A O (] Co11
Acero carbono, Acero aleado
511 ] 150412-MV 1.2 |@ % % A O (] EO014
E3H 150416-MV | 16 | x* & O £ost
&7 - 150604-MV | 0.4 (0e@® A ° ° £042
001 03 05 150608-MV | 0.8 (@@ @® A ° ° E043
f (mm/rev.)
150612-MV | 1.2 [e®® 4 ° ° HO09
Corte Medio 150616-MV | 16 | ®®  a o —01
MH DNMG150404-MH 04 @o@0@%x AO® * C010
Acero carbono, Acero aleado C011
5 I 150408-MH | 0.8 (@@ * Al® * E014
(& Esl| 150412-MH | 12 [0®@® A% * E037
ﬁ 82 e 150604-MH | 04 [e@®® 4A® * E042
U, O 150608-MH | 0.8 [e®e0® aAl® ° Eggg
Corte Medio e' 150612-MH | 12 (0@ @@ A% ° —011
Estandar DNMG110408 0.8 [ X ) (X}
150404 04 @@0@ A o0 [ X J e O C010
Acero carbono, Acero aleado 150408 08 @e@@®@%x A [ X ) *x @@ o o 2811
5
E; 150412 12 @@ %% A o0 * k@ E037
22 150416 16 | % C039
SO 150604 04 e0e® A Je o0 E042
01 03 05 E043
f (mmirev.) 150608 08 ee®e® A O xO *x (@@ H009
150612 12 @e@®@@ A [ X ) * @@ O —011
Corte Medio 150616 1.6 ()

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. []: A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

PLACAS
TORNO

Acero QECRREO ( X 40 X JE 3
Acero Inoxidable oG & F|O &
Material Fundicion [ X 2 o 00 0C CON
Metales no férricos c o AGUIERO
Aloaiones o fomes > ones: ) kS Y
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘ﬁrf’e”t Convencional :§ & C
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § 5
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re [82R888Ruww8lzrts8z=EE 82 c§
f: Avance mm) | Be3BeRenneSRRKIRRES=282 £5
HuuuIwnnnooaaaaXXaaFEEEEL 2<
DOO5O53D035D355>55>0ZZ<>Shrxjrxe-| £33
* MW Acero carbono, Acero aleado | DNMX150408-MW 08 @e@@® A0 (X} C010
= 150412-MW | 12 [00® a0 oe cotd .
- 150608-MW | 0.8 [e0® Ao |ee E039
& ¢ E042
Corte Medio 0\ 0}3 L 150612-MW | 12 e @@ A (X)) HO09
(Wiper) f (mmirev.) HO11 s
MS DNMG110408-MS | 08 | ® De C010
Acero Inoxidable 150404-MS | 0.4 | @ % o0kx (@000 x| (¥ |Dex CE:(())‘1|411
= HENH 150408-MS | 0.8 | @ % oox (cee x| |of e o I
Ay -l = 150412-MS | 12 [ * Jex eeer| x O% x| —039
— 10 150604-MS [ 04 | @ © (eee (00 o «x E042
01 0.3 05 E043 ]
f (mmirev.) 150608-MS 0.8 * [ X X J Ok O % O O H009
Corte Medio 150612-MS 1.2 * [ X ) o0 O % —011
R/L DNGG150404R 0.4 (X ) ® x
C010 W
150404L 0.4 (X ) e o Co11
Acero carbono, Acero aleado
5 150408R 0.8 [ X ) e o E014
— 150408L 0.8 oo/ o o Eos7
—-— 87 150604R 0.4 oo o £042
0701703 05 150604L 0.4 o0 ) E043
f (mmirev.) H009
150608R 0.8 (X ) ® —011
Corte Medio 150608L 0.8 (X ) ®
GH Acero carbono, Acero aleado | DNMG150408-GH 08 ee@® Ax® o0 88]]?
= N 150412-GH | 1.2 [e@® aoe |o@ E014
ssfHl H 150608-GH | 0.8 eee® A00 @0 =939
® 150612-GH | 1.2 [eo00e® A00 @@ E043
Corte 001030507 HO009
Semi-Fuerte f (mmirev.) 150616-GH 1.6 A —011
GJ 1 orte de materals difc DNMG150408-GJ 0.8 * [ X ) * @ 88]?
corte ae materiaies aificlies
7 150412-GJ 1.2 * ( X J * * E014
(7 E° 150416-GJ | 1.6 * ®x oo FEO37
: g§°H 150608-GJ | 0.8 ° ° E042
05575555 0.7 150612-GJ | 1.2 ° ° E043
Corte f (mmirev.) . HO009
Semi-Fuerte 150616-GJ 1.6 ® ® —011
HL Acero Dulce DNMM150608-HL 0.8 [ X ) [ ]
14 I
. = [ 150612-HL 1.2 (X} ° Co010
@? y EO H A ] C011
Tz &° HQE HO09
2[] L —011
002061014
Corte Fuerte f (mm/rev.)
HZ DNMM150408-HZ 0.8 * oo C010
Acero carbono, Acero aleado COo11
TH 150412-HZ 1.2 ® AOD E014
E°f 7 150416-HZ | 16 * oo E037
& _ 150608-HZ | 0.8 e ADDO E042
002061014 150612-HZ | 1.2 e AOD E043
f (mm/rev.) HO009
Corte Fuerte 150616-HZ 1.6 (] A0 —011
*Por favor ver paginas A024 antes de utilizar el rompevirutas MW (placa wiper).
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION




PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
TIPO DE PLACAS DNMA 15 04 04
‘055° D CON AGUJERO Tk B gl

AREADE CONTROL DE LAVIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero- @l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @D Corte Pesado-- (@D

TORNO

coN P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (180-2s018)| | P Acero carbono, Acero aleado (wiper) | | M Acero Inoxidable (s 200HB) K Fundicién (= 350MPa)
AGUJERO E8 E8 E8 E8 E8
Ev | E7 }é E7 1 1 1 1 1 E7— Ez
g 6 % 6 é; 6 g 6 % 6
- G Pl FH ] P ﬁi o5
c S4 o4 é Sy Oy Qﬁ* Sy 1
el o el el el
33 ] S3 3 33 33 AN
St [ o1 | P o1 — o1 o1 —
0 01 03 05 o071 ©0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
R Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
S Material Fundicién [ X 7 o (00 0C
Metales no férricos [ [ J
s o loecs ocs
Con Radio Recubrimiento Cermet %%Crlrjr?ent Convencional :§ ©
T Campo De Aplicacin De Los Rompevirutas 8 E
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8228882 uwwllEFEs8Yz2-- 82 SE
. oo YoomorrinonowolwvvIQLOSown ® £
f: Avance (mm) lcoocovorhoBSr-NANRNNNS T G- £0
] LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDODDDODODDODDDDO>>>D1ZZA> P T T XX - a3
Sin rompevirutas DNMA150404 0.4 * x il C010
W Fundicion 150408 0.8 A (X} * * * Co11
7 I EO14
Es:: 150412 1.2 A [ X ) E037
' o 150416 1.6 ) —039
© T E042
1 [ 11 4
o G 150604 0 [} £043
f (mmirev.) 150608 0.8 A (X J [ HO09
150612 1.2 A [ X ) —011
Sinrompevirutas ~ Fundicion DNGA150404 0.4 %@ co10
7 I
mN 150408 0.8 * [k @ E014
ES[ E037
P 150604 0.4 [ Eggg
© [
! [T 150608 0.8 [ ] E043
01030507 HO009
f (mm/rev.) 011
@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. [ : A fabricar segliin demanda.
xistenc urop xistencl P ! ou ROMPEVIRUTAS

A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos. 042




R TIPO DE PLACAS RNMG 09 03 00
CON AGUJERO o for v pégina AOG2

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL  Cort Vedio- @)

PLACAS
TORNO

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (180-2s018)| | IVl Acero carbono, Acero aleado (wiper) coN
€8 €8 t8
;] £, £, AGUIERO
L6 2e 26
35 35 35
$ ] 8 ] 8 - H
33 33 3
22 22 g2
2 2 =
51 51 51
S0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 D
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero OCEEEO 0C00=
Acero Inoxidable oc & B0 &
Material Fundicién [ X 7 o 00 0C S
Metales no férricos [ [ J
Reaone: o o loe: oc:
Con Radio Recubrimiento Cermet Rceecrlr#er{ Convencional :§ ©
Campo De Aplicacion De Los Rompevirutas § E T
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8228882 uwwllERrEs8Yz2-r- 82 SE
. oo YoomorrinonowolvvIQLe SO ®© £
f : Avance (mm)looocovorhoBOr-NANRNNNS T Gaoe £0
LUuWuIwunnonootanaoXXoalFEEFEEL 2< ']
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>P I T XX - &8
2 RNMG090300 - *
Estandar Acero carbono, Acero aleado
5 120400 - * @ W
—4
‘™ i 150600 - | *
- = =5 190600 — | xe =
0701 03 05 250900 - * *
. f (mm/rev.)
Corte Medio 310900 - *
M5 RNGJ190600-M5 | — * *
@ C037
Para uso especial
(Para heramientas ipo Rotary)
CALIDADES IDENTIFICACION




PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
o s TIPO DE PLACAS SLIAE Dns A
ot 90 CON AGUJERO R e T

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTAPARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero- (@l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @l Corte Pesado-- (@D

TORNO

coN P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2s018)| | Ml Acero Inoxidable (< 200HB) K Fundicion (= 350MPa)
€8 =] t8 €8
AGUIERO Ev Ev é E7— E7
g 6 % 6 g 6 1":; 6
G S gD 2: @] S5
Q Q () (0]
H 4 S4 © 4 S4 ™
53 ] 33 3 53 AN
g2 *’*@ 22 . g2 22 AN
3 — g1 S 2 @Y\
81 5 3 — 5 —
D &0 01 03 05 07 ©001 03 05 07 ©0 01 03 05 07 S0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
R Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
R e o loc: ocs
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rfe”t Convencional :§ ©
T Campo De Aplcacén De Los Rompevintas 8%
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re geagggﬁmm§§'§'§ts§£%zgs°82 §§
f : Avance (mm) oSS RRIMBBSLILIIRNe =832 £5
'] LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - &%
FH Acero carbono, Acero aleado [ SNMGO090304-FH 0.4 *
22 090308-FH | 0.8 * C012
W E2 —015
o 120404-FH 0.4 * * [ X ) E015
©
- 0.8 * * ( X J
oo 120408-FH E036
Corte Acabado f (mmirev.)
FS Acero Dulce SNMG120404-FS 0.4 * *
2° 120408-FS | 0.8 * ° Co12
£2 —015
oy ~ EO015
0701020304 E036
Corte Acabado f (mmirev.)

Acero Dulce SNMG120408-FY 0.8 (] o X
s Co12

FY
£2 —015
%1 [_\ EO015

001020304 E036

Corte Acabado f (mmirev.)
PK Acero carbono, Acero aleado | SNGG120408-PK 0.8 a
_ =9 C012
@ £2 —015
: S EO015
001 02 03 0.4 E036
Corte Acabado f (mmirev.)
SH Acero carbono, Acero aleado |  SNMG120404-SH 04 [ X ) A [ ] o o
i = 120408-SH | 08 [e@® 4 o °o/x C012
4 gy ¢ E —015
STEIY o2 120412-SH | 12 | ** ° ® x| F015
—— C
0 01 03 05 E036
Corte Ligero f (mmirev.)
SA Acero carbono, Acero aleado |  SNMG120404-SA 0.4 [ X ) A *
e = 120408-SA | 08 [0@® 4 o c012
£ - Z
@ %f 120412-SA 1.2 (X ) A * £015
0 01 03 05 E036
Corte Ligero f (mmirev.)
SY Acero Dulce SNMG120408-SY 0.8 (] e O
4
. o012
-
&1 E015
0701 03 05 E036
Corte Ligero f (mmirev.)

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japén. []: A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

Acero QECRREO ( X 40 X JE 3
Acero Inoxidable oG & F|O &
Material Fundicién ([ X J o (00 0C
Metales no férricos [ 40 J
Aloadiones o fomes S ones: ) kS Y
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecrﬁnbe”t Convencional :§ ©
Campo De Aplicacion De Los Rompevirutas § S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re geﬁgggﬁmmgﬁEEhgggzzgsogg &§
f: Avance mm) | Ee3BeRanneSRRKIRRNS=282 £5
HuuuIwnnnooaaaaXXaaFEEEEL 2<
DOO5O53D035D355>55>0ZZ<>Shrxjrxe-| £33
R/L-1G Acero carbono, Acero aleado | SNMG120404R-1G 04 *
4
\ S 23 120404L-1G | 04 * Cglé
£ _
Qh %f*ﬂ 120408R-1G | 0.8 * Eo1s
o o To5os 120408L-1G | 0.8 * E036
Corte Ligero f (mmirev.)
MP Acero carbono, Acero aleado | SNMG120404-MP 04 @@0@ ()
5
s 1N 120408-MP | 0.8 (@ ® o cotz
@Ik o - 120412-MP | 12 (e @@ ° E01s
—-— ® 4 =
0701 03 05 E036
Corte Medio f (mm/rev.)
MA SNMG120404-MA 04 @00 % AO O *
120408-MA 08 eo0® A00 00 * [ ]
Acero carbono, Acero aleado 120412-MA 12 e0o0® A00 00 ()
N 120416-MA | 16| ® a oo co12
oSy iHH - 150608-MA | 0.8 [ee@l a® o2
2L
0o o5 o5 150612-MA 12 000 ALO® @O E036
f (mm/rev.) 150616-MA 1.6 [}
190612-MA 12 @@ @ A O 00
Corte Medio 190616-MA 16 @@ ACO® @O
MV Acero carbono, Acero aleado | SNMG120404-MV 04 @@ % A O [
I 120408-MV | 08 (0@ * 4 0 S o012
e N - 120412-MV | 12 (0@ % 4 0 o 1o
L .y-l © 1 — ’—
. 0701 03 05 E036
Corte Medio f (mmirev.)
MH Acero carbono, Acero aleado | SNMG120404-MH 04 * *
e 4 120408-MH | 08 (0@ 0@ al® o Co12
_e S 120412-MH | 12 [e@@* 4l® ° —015
> & E015
—-— T 190612-MH | 1.2 @@ 4 * £036
) 01 03 05
Corte Medio f (mmrrev.) 190616-MH 16 @0 @ A *
Estandar SNMG090304 04 (@@ * %k ® x
090308 08 (@@ * %k @ * %
090312 1.2 *
120404 04 @00 A [ J o O
120408 08 eeo0® A © 00 * %0 @ o x O
Acero carbono, Acero aleado
5 120412 12 0000 A © 00 bde e * @
— 120416 16| e@ 4 o loe@ **| [o Cglg
[l £ _
m:) F 120420 2.0 * A E015
0'1f(m0n3rev(.)).5 150412 1.2 ( } E036
150612 12 0o00@®@ A © [0 *
150616 1.6 O A
190612 12 00@®@ %[ A * * *
190616 16 00000 A * % *
250724 2.4 O O
Corte Medio 250924 2.4 *
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION

(2]}
o
3z
<ﬂﬂ
0
o




PLACAS TORNO [NEGATIVAS]

o s TIPO DE PLACAS SNMG 09 03 04-MS
ot 90 CON AGUJERO R e T

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTAPARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero- (@l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @l Corte Pesado-- (@D

TORNO

coN P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2s018)| | Ml Acero Inoxidable (< 200HB) K Fundicion (= 350MPa)
BT | 20
L6 2e 26 L6
35 35 35 n g 5
¢ i £ Ve S @ 5 u
33 ] 33 3 53 AN
22 *’*@ I 22 . 22 22 @ AN
1T 51 51 — T —
D 0 01 03 05 o071 ©001 03 05 07 ©0 01 03 05 07 0 g7 Y\o.a 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
R Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
Material Fundicién [ X 7 o (00 0C
Metales no férricos [ [ J
R e o loc: || lees
Con Radio Recubrimiento Cermet %%Crlrfent Convencional :§ ©
T Campo De Aplcacén De Los Rompevintas 8%
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 828888 wuwdlrris@Blz=r 82 | 8§
f : Avance mm) e 283 R ehneRRNaRRNe S8 £5
'] UuuuIumenonoonaoaalXXoaFEEEELl 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - oo
MS SNMG090304-MS 0.4 oo
090308-MS 0.8 O%
W Acero Inoxidable 120404-MS | 04 | * De o x °
— Ei 1 120408-MS 08 | @x% (XX ) 0000 X e o e C012
'IQI\ ng - 120412-MS | 12 | * o000 (oex| »| o |Dex Eglg
i
oo s 120416-MS 1.6 0% E036
f (mmirev.) 150608-MS 0.8 O
150612-MS 1.2 oo O
Corte Medio 190616-MS 1.6 dJe
R/L SNGG090304R 0.4 * @ *| *
090304L 0.4 * @ *| *
090308R 0.8 * @ *| *
Acero carbono, Acero aleado
— 5 090308L 0.8 * @ *| * C012
‘ﬁh s 120404R 0.4 xo| [x x Eglg
&2 120404L 0.4 *o [x *x E036
g 0'}( 0'3/ 0).5 120408R 0.8 * @ e x
' 120408L 0.8 *xo |k *
Corte Medio 120412R 1.2 *
GH SNMG120408-GH 08 eeoe® A00 0O
Acero carbono, Acero aleado 120412-GH 12 0o000®@ AGO0 0O
) E;,,i” ] 120416-GH 16 o00® A0O Co012
fa £ "M H —015
ﬁ_& - mm N 150612-GH | 1.2 e @@ o0 E015
" ©
86.70.3 Rang 150616-GH 1.6 o0 E036
Corte f (mmirev.) 190612-GH 12 |000O AKX O®
Semi-Fuerte 190616-GH 16 @*xO@@AX®
HL SNMM120408-HL 0.8 [ X ) [
Acero Dulce 120412-HL 1.2 [ X ) [
14 T
=10 HEH 150612-HL | 1.2 | @@ €012
E T —015
o6 :EQE: 150616-HL | 16 | @@ E015
[ N
6 02061014 190612-HL 1.2 ae E036
f (mmirev.) 190616-HL 1.6 ( X J
Corte Fuerte 190624-HL 24 ( X )

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japén. []: A fabricar segin demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

PLACAS
TORNO

Acero QECRREO ( X 40 X JE 3
Acero Inoxidable oG & F|O &
Material Fundicion [ X 2 o 00 0C CON
Metales no férricos c o AGUIERO
Aloadiones o fomes S ones: ) kS Y
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘ﬁrf’e”t Convencional :§ & C
Campo De Aplicacion De Los Rompevirutas § S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8283882mm82'§'§.‘2233zz55982 5
f: Avance mm) | Ee3BeRanneSRRKIRRNS=282 £5
uuwIwnnoooacoaalXXaolFEEEEL 2< D
DODDDSDODDoDO5SSoZZ <SP £8
HM SNMM150612-HM 1.2 o0 o )
Acero Inoxidable 150616-HM 1.6 o0 o ) R
14 T
A=
= i : co14
2CTITTT 190624-HM 24 o0 o ®
0.2 0.6 1.0 1.4
f (mmirev.) 250724-HM 2.4 o0 © [ ]
Corte Fuerte 250924-HM 2.4 o0 © ()
HZ SNMM120408-HZ 0.8 * @ oo T
Acero carbono, Acero aleado
14 T 120412-HZ 1.2 ® oo Co12
— = 1
“::""' = E10[] u 150612-HZ 1.2 ° oo —015 v
= 4 o 6]
TN - 1.2 EO015
i g, - 190612-HZ e o e 036
0 o.fz( 0.6/1.0)1.4 190616-HZ 1.6 e o [
Corte Fuerte e 190624-HZ | 2.4 o x
HX SNMM150612-HX | 12 | ee e W
150616-HX 1.6 o0 o
Acero carbono, Acero aleado 190612-HX 1.2 o0 o
INEERASNE 190616-HX | 16 | @ o
o ] C012
£ :§| EF 190624-HX |24 | @@ @ 014
A lnnnann 250724-HX |24 | ee @
02061014
f (mmirev.) 250732-HX 3.2 O %
250924-HX 2.4 o0 o
Corte Fuerte 250932-HX 3.2 *
HV Acero carbono, Acero aleado | SNMM190616-HV 1.6 o0 o
14
2 w7 N 190624-HV | 24 | e @
(T [ anai I 250724-HV | 24 | ee o gg]i
®© 11T
2 (11 250924-HV 24 (X X X
02061014
Corte Fuerte f (mmirev.)
HAS Acero carbono, Acero aleado | SNMG250924-HAS | 2.4 0 e
14 .
= ]
\ { €10 ] N
.3__’___2‘; Ej; st -
\E— 2 11
0020610 14
Corte Fuerte f (mmirev.)
HBS Acero Dulce SNMM250924-HBS | 2.4 e o
14 T
E10[] A n
£
5o -
2 T
002061014
Corte Fuerte f (mm/rev.)
HCS Acero carbono, Acero aleado | SNMM190616-HCS 1.6 e o
14
Z 10 190624-HCS | 2.4 o x
Z 6 250724-HCS | 2.4 o o -
" 2 i 250924-HCS |24 | o o | O
02061014
Corte Fuerte f (mm/rev.)
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION




PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
o s TIPO DE PLACAS RIAE 250 2 bl
ot 90 CON AGUJERO R e T

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTAPARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero- (@l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @l Corte Pesado-- (@D

TORNO

CON P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2s018)| | Ml Acero Inoxidable (< 200HB) K Fundicion (= 350MPa)
= = = =
L6 2e 26 L6
o o o o
S5 S gD 2: @] S5
(H § 4 Lo § 4 { sH ] § 4 § 4 ™
33 ] 33 33 33 \.
22 *’*@ i 22 ™ 22 22 \.
1T 51 S 1 — B 1 @ —
D &0 01 03 05 07 ©001 03 05 07 ©0 01 03 05 07 0 g7 y\o.a 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
R Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
Ricaciones de tian - o ocz °cs
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rfe”t Convencional :§ ©
T Campo De Aplcacén De Los Rompevintas 8%
Figura  ap : Profundidad de corte | Tipo de placa Re 8288888y 8lerisR8z2- 82 | 5
f : Avance mm) e 283 R ehneRRNaRRNe S8 £5
'] LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - &g
HDS Acero carbono, Acero aleado | SNMG250924-HDS | 2.4 O O
14 T T 1]
E10[] n
W £ .0 N _
© [T
2 [T
002061014
Corte Fuerte f (mmirev.)
HDS Acero carbono, Acero aleado | SNMM250924-HDS | 2.4 e
14T T
E 10 |
E O N
a 6 —
®© [T
2 [ 11
002061014
f (mmirev.)
HXD Acero Dulce SNMM190612-HXD | 1.2 o o
14
— HE 190616-HXD | 1.6 0 e
EHH \H C012
=61 190624-HXD | 2.4 0 e co14
® 2] 250924-HXD | 2.4 o x
0206 1.0 14
Corte Fuerte f (mmirev.)
Sin rompevirutas SNMAO090304 0.4 [ J
090308 0.8 A * % *x @
Fundicién 090312 1.2 O
7 I
25 120404 0.4 A ° Cgl g
E S 120408 0.8 A o0 oxe £015
®© 1T
1 [ 11 .
001030507 120412 1.2 A bt *|*x @ E036
f (mmirev.) 120416 1.6 A o0 *
190612 1.2 A (X}
190616 1.6 A (X}
i i 0.2 *x @
Sin rompevirutas - SNGA090302
7 I 090304 0.4 * * [k Co12
E 2;; 090308 0.8 ** @ —015
%1 } } } 120404 0.4 * * [k @ EO015
001030507 120408 0.8 * ** @ E036
f (mm/rev.)
120412 1.2 a

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japén. []: A fabricar segin demanda.
A("B A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Loeor T

TIPO DE PLACAS

CON AGU

JERO

TNMG 11 03 04- FH
— T

Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas

* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL

Corte Acabado- (@l Corte Ligero- (@D

Corte Medio- @) Corte Semi-Pesado- @ Corte Pesado- (D

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2s018)| | P Acero carbono, Acero aleado (wiper) | | M Acero Inoxidable (s200rB) | | K Fundicion (= 350MPa)
30 g BSCIIT[[]]lE® w E;
Ev Es E7— - - E7— Ev
L6 2e 26 L6 =X
o o o o o
;e - PN g 5 @ o g u
53 ] 33 S3 53 33 AN
@ | -] 3 o || i ol
o1 B o1 o1 — o1 —— o1 —
2L £ ! £ L] & £ Y\
0 01 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07 001 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero [ N JE 2 2 X ) 0€CI00F
Acero Inoxidable oc & B0 &
Material Fundicién [ X 7 o 00 0C
Metales no férricos [ [ J
T o loe: || loes
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rfe”t Convencional [ 5
oS
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas 85
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 828888 RwuwlekELtsRYz2-r _B2 SE
. oo YoomorrinonowolwvvIQLeSo ®© £
f: Avance (mm)lcoocovorhoBOr-NARNNNS T Goe £0
LuuwIwnnnooacoaalXXaolFEFEEEL 25
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD I T XX - Q%
FH Acero carbono, Acero aleado [ TNMG110304-FH 0.4 * co16
22 160402-FH 02 | %% * * * 018
A £ 160404-FH | 04 | @x 4 @ o ofx E015
°, 160408-FH [ 08 | @x 4 @ o olx E036
0.1 0.2 0.3 0.4 E042
Corte Acabado f (mmirev.)
FS Acero Dulce TNMG160404-FS 0.4 * ® Co16
& 22 160408-FS | 0.8 * ° Z018
€2
S -9 E015
ﬂ . [ E036
01 02 0.3 0.4
Corte Acabado f (mm/rev.) E042
FY Acero Dulce TNMG160404-FY 0.4 (] e o CO16
=° 160408-FY | 08 ° o o Z018
£2
: EO015
2 ; = E036
0.1 0.2 0.3 0.4
Corte Acabado f (mmirev.) E042
PK Acero carbono, Acero aleado | TNGG160404-PK 04 Y cot6
- 2° 160408-PK | 0.8 ° Zo1s
£2
= E015
’
’ 0 : E036
0.1 0.2 0.3 0.4
Corte Acabado f (mm/rev.) E042
. - 0.2 *
R/IL-FS Acero carbono, Acero aleado TNGG160402R-FS
) 3 160402L-FS 0.2 * C016
- 160404R-FS | 0.4 " E811 g
i 160404L-FS | 0.4 * E036
0 01020304 160408R-FS 0.8 * E042
f (mmirev.)
Corte Acabado 160408L-FS 0.8 *
R/L-F TNGG160402R-F 0.2 ® |xO
Acero carbono, Acero aleado
3 160402L-F 0.2 o (xeo C016
& :: 160404R-F | 0.4 ° [xeo —018
-2 EO015
& -
B i e e
f. (mn'.1/rev..) . - . E042
Corte Acabado 160408L-F 0.8 ® [k *x
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION

PLACAS
TORNO




TORNO

CON
AGUIEROD

PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
TIPO DE PLACAS

a

60° T

CON AGU

JERO

TNMG 16 04 04- SH
— T

Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL

Corte Acabado- (@l Corte Ligero- (@D

Corte Medio- @) Corte Semi-Pesado- @ Corte Pesado- (D

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2s018)| | P Acero carbono, Acero aleado (wiper) | | M Acero Inoxidable (s200rB) | | K Fundicion (= 350MPa)
€8 €8 é €8 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ €8 w €8
Ev E7 E7— T T E7— £
L6 2e 26 L6 =X
35 GD 35 [ FH ] 35 g 5 d § 5
34 34 { sH ] § 4 S4 Qﬁ* S ]
33 1 33 S3 53 33 N\
@ | -] 3 o || i ol
Sl [ o1 | o1 — o1 — o1 Y\\
0 01 03 05 o071 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 &0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero [ N JE 2 2 X ) 0€CI00F
Acero Inoxidable oc & B0 &
Material Fundicién [ X 7 o 00 0C
Metales no férricos [ [ J
R e o locs || |ees
Con Radio Recubrimiento Cermet %%Crlrﬁ]ent Convencional [ 5
S <
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas 85
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 828888 RwuwlekELtsRYz2-r _B2 SE
. 0O YOo oMol —iboin oo inIQRB S S o © £
f: Avance (MMm) |ccdovorrawbrrdasaaNeSaaL co
UuuuIumenonnoooaoaalXXoaFEEEELl 25
DDODDDODDODDODODODODDO>>>DOZZIK > T T XX - a o
SH Acero carbono, Acero aleado [ TNMG160404-SH 04 @e®@@® A © ® (X LS CO16
A - 160408-SH | 0.8 [00® 4 o | ® oolx Zots
P - S 160412-SH | 1.2 * %[ E015
1 RE= 220408-SH |08 [@x* 4 o E036
01 03 05 E042
Corte Ligero f(mmrrev.)
SA Acero carbono, Acero aleado [ TNMG160404-SA 04 @e@@® A ® CO16
4
45 €3 160408-SA 08 ee®@e® A () —018
S 2o 160412-SA 12 le®® A * E015
£ N a
— = 220408-SA | 08 [e@® E036
) 01 03 05 E042
Corte Ligero f (mmirev.) 220412-SA 12| @@
* SW Acero carbono, Acero aleado | TNIMX160404-SW 04 @@ AO® [ X )
A 1 NEEEE 160408-SW | 0.8 (@ ® Ae oo co16
\ —018
o Es
= &1 EO015
Corte Ligero 0701 03 05 E036
(Wiper) f (mmrev.)
SY Acero Dulce TNMG160404-SY 0.4 [ el o CO16
T3 160408-SY 0.8 [ ] e o —018
£2 E015
o |- E036
0701 03 05
Corte Ligero f (mmirev.) E042
R/L-1M  Acero carbono, Acero aleado | TNMG160404L-1M 0.4 ® CO16
4
=3 160404R-1M | 0.4 [ —018
Z2 4 160408L-1M | 0.8 * E015
° 160408R-1M | 0.8 * E036
) 01 03 05 E042
Corte Ligero f (mmirev.)
R/L-1G TNMG160404R-1G 0.4 °
160404L-1G 0.4 *
Acero carbono, Acero aleado
p 4 160408R-1G 0.8 * C016
N £ 160408L-1G | 0.8 x —018
R\ =2 D EO015
&1 220404R-1G 0.4 * E036
g 0-f1(mm(/)r-e3v) 0.5 220404L-1G | 0.4 * E042
' 220408R-1G 0.8 *
Corte Ligero 220408L-1G | 0.8 *

*Por favor ver paginas A024 antes de utilizar el rompevirutas SW (placa wiper).

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japéon. []: A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.



Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

Acero [ X JE 2 2 X ) ( X4 X JE 3
Acero Inoxidable oG & B|O &
Material Fundicién [ X J o (00 0C
Metales no férricos [ 4
e o st ® ecs CYCES
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecrﬁnbe”t Convencional [ 5 _
S ®
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § 5]
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8883§88mm§:‘:"£'£&2§£%zl55°82 §§
f: Avance mm) [co38sBRRSnnbSSrRNSNQNS RSS2 £S5
WWWWIWNNNOOA oo oXXao|-EEEELw 2
DODDOO555D555355>5ZZ<>SPT T £33
R/L-K TNGG160402R-K 0.2 * %
Acero carbono, Acero aleado
4 160402L-K 0.2 * K C016
A,; £ 160404R-K | 0.4 * * o
&1 160404L-K 04 * * E036
9 0-f1( ?-3 ) 0.5 160408R-K 0.8 * % E042
Corte Ligero e 160408L-K 0.8 * *
MJ El corte de materiales dificles | TNMG160404-MJ 04 (] (X} [ X ) CO16
4
= 160408-MJ | 0.8 o |oe oo | o5
£2 11 160412-MJ | 1.2 o |xeo E015
®© :) E036
01 03 05
Corte Ligero f (mmirev.) E042
MP Acero carbono, Acero aleado TNMG160404-MP 04 @@0@ o C016
I 160408-MP | 0.8 [0 @ ® o Zots
= - 160412-MP | 12 [e®@® ° E015
— 220408-MP | 0.8 (0@ @ ° E036
Corte Medio f (mmirev) 220412-MP | 12 e @@ ° E042
MA TNMG160404-MA 04 o0@0x AOGO OO * [
160408-MA 08 eeo0e® A00 00 * [ ]
Acero carbono, Acero aleado 160412-MA 12 eo0o0® A00 00 () Co16
5}
~ N 160416-MA | 1.6 oo e
i Es 018
N =5 ——\'\5— 220408-MA | 08 le0e0e® A00® @O E015
— N 220412-MA | 12 [e00e® Ale @@ E036
01 03 05 E042
f (mm/rev.) 220416-MA 1.6 [ ] [ X J
270608-MA 08 [ex @ e
Corte Medio 270612-MA 12 |@ %X @ % De
MV Acero carbono, Acero aleado | TNMG160404-MV 04 @@ % A ° ® CO16
- sl [N 160408-MV | 08 [e@® 4 o o Zots
Jen 0L u 160412-MV | 12 [e@x 4 ° ° E015
_— 220408-MV | 08 [e@*x 4 E036
Corte Medio f (mmirev) 220412-MV | 1.2 (@@ % A E042
MH Acero carbono, Acero aleado | TNMG160404-MH 04 @e00® A0 * CO16
] =:H ‘ 160408-MH | 0.8 (0@ 0@ 4® o Zo1s
-, i VT 160412-MH | 12 (o0 0@ 4al® ° E015
— LTI 220408-MH | 0.8 [e@@x al® * E036
Corte Medio f (mmirev.) 220412-MH | 12 le@e@x a® * E042
Estandar TNMG110304 0.4 ( X J * *| Kk
110308 0.8 * @ * *
160304 04 oo *| *
160308 0.8 je *| *
Acero carbono, Acero aleado
5 160404 04 @e0@@ A [ X ] *x 0@ @ % * C016
A& i 160408 08 00ex 4o © 00 xiloe [oxe —018
y - Y o E015
%1 1 160412 12 000 % A [ X J ( X J @ * % E036
® 0-1f( O-Cj 0)-5 160416 1.6 e A * * * * E042
' 160420 2.0 * % *
220404 04 @@0@ A * *
220408 08 e0@%x A o0 * * o O
Corte Medio 220412 12 e00® A © 00 ®
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION

PLACAS
TORNO

A081



TORNO

CON
AGUIEROD

A082

PLACAS TORNO [NEGATIVAS]

a

60° T

TIPO

DE PLACAS

CON AGUJERO

TNMG

22

| —

41

7T T

Tamarfio Espesor Angulo del radio
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL

Corte Acabado- (@l Corte Ligero- (@D

Corte Medio- @) Corte Semi-Pesado- @ Corte Pesado- (D

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2s018)| | P Acero carbono, Acero aleado (wiper) | | M Acero Inoxidable (s200rB) | | K Fundicion (= 350MPa)
€8 €8 é €8 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ €8 w €8
Ev Es E7— - - E7— Ev
L6 2e 26 L6 =X
35 GD 35 [ FH ] 35 g 5 d § 5
S 34 { sH ] § 4 S4 Q’*f S ]
53 ] 33 S3 53 33 AN
Sl [ o1 | o1 — ‘ o1 — o1 Y\\
S0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 &0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero [ N JE 2 2 X ) 0€CI00F
Acero Inoxidable oc & B0 &
Material Fundicién [ X 7 o 00 0C
Metales no férricos [ [ J
e o locs || |ees
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rﬁ’e”t Convencional [ 5
S <
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas 85
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 828888 RwuwlekELtsRYz2-r _B2 SE
. 0O YOo oMol —iboin oo inIQRB S S o © £
f: Avance (MMm) |ccdovorrawbrrdasaaNeSaaL co
UuuuIumenonnoooaoaalXXoaFEEEELl 25
DDODDDODDODDODODODODDO>>>DOZZIK > T T XX - oo
Estandar Acerocarbono, Acero aleado [ TNMG220416 1.6 (X ) A (X ) Co16
5
\\ E ; 270608 0.8 * —018
[é\.n\ a2 270612 1.2 * ® E015
SO 270616 16 | %O E036
) 01 03 05 E042
Corte Medio f (mmrrev.) 330924 2.4 *
* MW Acero carbono, Acero aleado [ TNMX160408-MW 08 ee®e® A0 o0
-4 ] 160412-MW | 12 [e@® ae (@@ co16
- E3 ] —018
- s f —— EO015
Corte Medio 0701 oLs 0.5 E036
(Wiper) f (mmirev.)
MS Acero Inoxidable TNMG160404-MS 0.4 ® * (X X} 0000 X ® Jed CO16
5
i, —4 - . * * 000 0000 X o oo _

a e 160408-MS | 0.8 018
P £300 u 160412-MS 12 | *x oo o0 x| x ° E015
7 o B 220408-MS | 08 | %O eee |xooe e x| EO36
Corte Medio o) 220412-MS | 1.2 e . E042
R/L-ES ) TNMG160404R-ES | 0.4 (X}

Acero Inoxidable
5 160404L-ES 0.4 [ X ) C016
/ﬁf EsH E 160408R-ES | 0.8 oo s
a2 1]
@ e 160408L-ES 0.8 (X ) E036
® 0-1f( 0-?; 0)-5 220408R-ES | 0.8 [ E042
Corte Medio ' 220408L-ES | 0.8 )
R/L-2M  Acerocarbono, Acero aleado | TNMG160404R-2M | 0.4 ® CO16
5
<4 160404L-2M 0.4 L —018
A 3 160408R-2M | 0.8 * E015
ppiEL = 160408L-2M | 0.8 * E036
Corte Medio 'f(mn'ﬁ/rev.)' E042
R/L-2G  Acero carbono, Acero aleado | TNMG160404R-2G | 0.4 * Co16
5

7 E g 160404L-2G 04 * —018

- =2 160408R-2G | 0.8 * EO015
= A 160408L-2G | 0.8 * E036

01 03 05 E042
Corte Medio f (mmirev.)

*Por favor ver paginas A024 antes de utilizar el rompevirutas MW (placa wiper).

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japéon. []: A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.



Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

Acero QECRREO ( X 40 X JE 3
Acero Inoxidable oG & F|O &
Material Fundicién ([ X J o (00 0C
Metales no férricos [ [ J
Aloaiones o fomes > ones: ) kS Y
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘ﬁrf’e”t Convencional [ 5 _
o]
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § &
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8283888mm82'§§&233zz55982 &5
f: Avance mm) | Be3BeRenneSRRKIRRES=282 £5
HuuuIwnnnooaaaaXXaaFEEEEL 2<
DOO5O53D035D355>55>0ZZ<>Shrxjrxe-| £33
R/L TNGG110302R 0.2 * * *
110302L 0.2 * * *
110304R 0.4 Ofe ® x
110304L 0.4 Of *| *
110308R 0.8 * %k O
110308L 0.8 * * a
160304R 0.4 * * *| K
160304L 0.4 * * *|  *
160308R 0.8 * * *| *
160308L 0.8 * %k *
Acero carbono, Acero aleado
5 160402R 0.2 * * *| * C016
2 g4 —018
/. £ 160402L 0.2 x x| |%| * o
& 160404R 0.4 oo [0x0 E036
0 o,1f( 0,3/ o).s 160404L 0.4 o0 o x 0 E042
. 160408R 0.8 oo [oxe
160408L 0.8 (X ) o x 0
160412R 1.2 * %k e o
160412L 1.2 * %k
220404R 0.4 * %k e o
220404L 0.4 * %k e o
220408R 0.8 * * L)
220408L 0.8 * * ox @
220412R 1.2 *
Corte Medio 220412L 1.2 *
GH TNMG160408-GH 08 @eeoee® Ao00 00
Acero carbono, Acero aleado 160412-GH 12 0000 AOGO 0O Co16
A =N 220408-GH | 0.3 0@ @@ axo 00 Zots
gL i 1 220412-GH | 12 [e@e0® A/xe |0@ E015
— {mamanny 220416-GH | 16 [e@® 4A/xe® Egig
Gt f (mmirev) 270612-GH | 1.2 (@ x % *®
Semi-Fuerte 270616-GH 16 (@O
HL Acero Dulce TNMM160408-HL 0.8 (X J [} co16
14 N
2 e 160412-HL 1.2 (X ) ) —018
AR . :EQE: 220408-HL | 08 | @@ ° E015
® 2t 220412HL [ 12| ee ° E036
0.2 0.6 1.0 1.4 E042
Corte Fuerte f (mmirev.) 220416-HL 1.6 [ X ) °
HZ Acero carbono, Acero aleado | TNMM160408-HZ 0.8 * @ oo co16
4 T
A\ = 10 FAH 160412-HZ 1.2 —018
LD, - o[ 220408-HZ | 08 | %@ OO E015
_— T 220412-HZ | 1.2 ° 00 E036
0.20.61.0 1.4 E042
Corte Fuerte f (mmirev.) 220416-HZ 1.6 [ J oo
HV Acero carbono, Acero aleado [ TNMM330924-HV 24 ®
14 T
E 101
A NN -
& 17
2 [T
002061014
Corte Fuerte f (mm/rev.)
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION

PLACAS
TORNO




TORNO

CON
AGUIEROD

A084

PLACAS TORNO [NEGATIVAS]

TIPO DE PLACAS
CON AGUJERO

a

60° T

TNMA 11 03 04
s

Tamaiio Espesor Angulo del radio
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL

Corte Acabado- (@l Corte Ligero- (@D

Corte Medio- @) Corte Semi-Pesado- @ Corte Pesado- (D

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2s018)| | P Acero carbono, Acero aleado (wiper) | | M Acero Inoxidable (< 200HB) K Fundicion (= 350MPa)
€8 €8 é €8 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ €8 w €8
Ev Es E7— - - E7— Ev
L6 2e 26 L6 =X
o o o o o
;e - PN g 5 @ commil n
33 ] 33 S3 53 33 AN
Sl [ o1 | o1 — ‘ o1 — o1 Y\\
S0 01 03 05 07 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 &0 01 03 05 07 0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero OCEEEO 0C00=
Acero Inoxidable oc & B0 &
Material Fundicién [ X 7 o 00 0C
Metales no férricos [ [ J
Ricaciones de tian - o ocz ‘ °cs
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rfe”t Convencional [ 5
oS
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas 85
Figura  ap : Profundidad de corte | Tipo de placa Re 8288888y 8lerisR8z2c- 82 | 8¢
f : Avance mm) e 283 RRehneSRRNaRRNe S8 £5
LuuwIwnnnooacoaalXXaolFEFEEEL 25
DDDDDODODODDPDO>>>DZZIA>PD I T XX - &%
Sin rompevirutas TNMA110304 0.4 *
110308 0.8 O
160304 0.4 *
160308 0.8 A *x @
160404 04 A [ X ) * o x O
Fundicion 160408 0.8 A (X ) * o x 0
7 I C016
()as 160412 1.2 A (X J * * * —018
=3 — 160416 1.6 A [ X ) * EO015
@ I E036
1
{manansn] 160420 | 20 A * % O £030
f (mmirev.) 220404 04 * [
220408 0.8 A [ X J O[> o x O
220412 1.2 A [ X J x| Kk
220416 1.6 A [ X J O
220432 3.2 *
270612 1.2 O
Sin rompevirutas TNGA110304 04 * *
110308 0.8 * *
160304 04 *
Fundicio 160308 0.8 * *
undicion
7 \ 160402 0.2 * ° C016
Es 160404 04 * *| % Eg} g
& E 160408 0.8 * o /x E036
001030507 160412 1.2 * *x @ E042
f (mm/rev.)
160416 1.6 *
220404 04 e o
220408 0.8 * *
220412 1.2 [}

@ : Existencia en Europa.  : Existencia en Japéon. []: A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.



’ o V TIPO DE PLACAS VNMG 16 04 02-FH
) 35 CON AGUJERO it e ok it P

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTAPARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero- (@l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @l Corte Pesado-- (@D

PLACAS
TORNO

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2018)| | M Acero Inoxidable (<20018) | | K Fundicién (<350MPa) coN
= = = =
L6 2e 26 L6
o o o o
i D 5 D i u ¢
S3 %7 33 3 53 AN
22 | 22 22 22 @ AN
R e 51 B 1 — B 1 —
0 01 03 05 07 ©001 03 05 07 ©0 01 03 05 07 20 g7 Y\o.a 05 07 D
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C S
Metales no férricos [ [ J
Ricaciones ds tian - o ocz ‘ °cs
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecr‘rfe”t Convencional [ 5
- ‘ og T
Campo De Aplcacin De Los Rompevirutas 35
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 828888 RwuwlekELsRYz2r _B2 SE
. 0O Y o oMol —iboin oo iRV 2SS o © £
f: Avance (mMm) |ccdovorrawbr Ao SaaL co
LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - &%
FH Acero carbono, Acero aleado [  VNMG160402-FH 0.2 * % *
=2 160404-FH |04 | * % ®ox co19
&SP 160408-FH |08 | * % °ox —021 W
Q1 - : E016
07701020304 E044
Corte Acabado f (mmirev.)
FS Acero Dulce VNMG160404-FS 0.4 * ®
2° 160408-FS | 0.8 * ° co19
A ’ £2 —021
SRS E016
001020304 E044
Corte Acabado f (mmirev.)
FJ El corte de materiales dificiles [ VNGG1604V5-FJ 0.05 ([ ] [
=° 160401-FJ | 0.1 ° ° cg;?
E2 -
— . 160402-FJ |02 ° ® | tor
0701020304 E044
Corte Acabado f (mmirev.)
R/L-F Acero carbono, Acero aleado [  VNGG160402R-F 0.2 * |k ok
2° 160402L-F | 0.2 * xx co19
o 160404R-F | 0.4 * |x* R
@©
[ -
o= 160404L-F 0.4 * [k ok E044
Corte Acabado f (mmirev.)
SH Acero carbono, Acero aleado [ VNMG160404-SH 04 ([@ex® (X))
. - 160408-SH |08 (@ x® o ox Cg;?
> V E, -
&4 E016
0 01 03 05 E044
Corte Ligero f (mmirev.)
MJ El corte de materiales dificles |  VNMG160404-MJ | 0.4 [ (X ) [ X )
4
3 160408-MJ 0.8 (] (X} o0 C81251)
E —
” %f [_ 160412-MJ 1.2 (] * % E016
0701 03 05 E044
Corte Ligero f (mmirev.)
MJ El corte de materiales dificles [ VNGM160404-MJ 0.4 ® [
4
=3 160408-MJ 0.8 Y PS C019
£, —021
= - EO016
@ @ 1 4
0701 03 05 E044
Corte Ligero f (mmirev.)
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION

A08S



PLACAS TORNO [NEGATIVAS]
TIPO DE PLACAS VNMG 16 04 04-MP
A’35° VN or acuaero e

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTAPARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero- (@l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @l Corte Pesado-- (@D

TORNO

coN P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2018)| | M Acero Inoxidable (<20018) | | K Fundicién (<350MPa)
=38 =38 =8 ES8
L6 2e 26 L6
¢ 5 55 G @ 5
T4 S © Sa4 T4 ™
33 %7 33 3 53 AN
22 | 22 22 22 @ AN
R e 51 B 1 — B 1 —
D 0 01 03 05 o071 ©001 03 05 07 ©0 01 03 05 07 20 g7 Y\o.a 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
R Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
S Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
e o locs ocs
Con Radio Recubrimiento Cermet %%Crlrfent Convencional :§ ©
T Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 8228882 uwwllEFEs8Yz2-- 82 SE
. oo YoomorrinonowolwvvIQLOSown ® £
f: Avance (mm) lcoocovorhoBSr-NARNNNS T G- £0
LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - &%
MP Acero carbono, Acero aleado [  VNMG160404-MP 04 @e®@@® ®
5
. N 160408-MP_| 0.3 [0 @ ® o co19
mp £ 7 160412-MP | 1.2 [x * % * —021
S = E016
0701 03 05 E044
Corte Medio f (mmirev.)
MA Acero carbono, Acero aleado [ VNMG160404-MA 04 @e@@ AGO® @0
5
z4 | 160408-MA | 0.8 @@ x A00® OO Cg;?
T E3[T] | -
LS g2 Y1 E016
) 0701 03 05 E044
Corte Medio f (mmirev.)
MV Acero carbono, Acero aleado [ VNMG160404-MV 04 (@@ % A ® (]
5
N 160408-MV_| 08 [e@x 4 ° . C019
m g  E3[] —021
= a2 ] E016
® 1 =
0701 03 05 E044
Corte Medio f (mmirev.)
MH Acero carbono, Acero aleado |  VNMG160404-MH 04 o00@®@ AO® [ )
: | 160408-MH | 0.3 0@ 0® al® o 019
L —021
T E016
01 03 05 E044
Corte Medio f (mm/rev.)
Estandar Acesro carbono, Acero aleado [ VNMG160404 04 @e®@@® A [ X ) *x @@ o o
24 160408 08 @e®@@® A (X)) *x (@@ o o C019
=gy -5 160412 12 l[eee® A * * *x® —021
&) i E016
0701 03 05 E044
Corte Medio f (mmrev.)
MS Acero Inoxidable VNMG160404-MS 0.4 * 000 o0 O X () Je
5
= HTN 160408-MS | 0.8 | oo 0o o x| [x| De | cot0
= B
i
&’ u E016
0701 03 05 E044
Corte Medio f (mmirev.)
R/L Acero carbono, Acero aleado | VNGG160404R 0.4 * @ e o
5
4 160404L 0.4 *x® |[x ® C019
P £3 —021
——” =2 160408R 0.8 o * o
0701 03 05 E044
Corte Medio f (mm/rev.)

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. [ : A fabricar segin demanda.
Aoaﬁ A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

Acero [ N JE 2 2 X ) ( X4 X JE 3
Acero Inoxidable oG & FO &
Material Fundicion oC o 00=0C
Metales no férricos [ L)
Aloaiones o fomes > ones: ) kS Y S
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecrlr;ber% Convencional :§ ©
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re gesggggmmg’ﬁ'&'&tsggzzgsoge &5
f : Avance mm) | Be3BeRenneSRRKIRRNS=282 £5
W W WWTwWwonononooaaaoolXXaalFiEiEFEFr 2<
DO5DODD5DDDD0D23>5>5>oZZ<«>P T £33
Sinrompevirutas  Fundicion VNGA160404 0.4 o x 0
7 I
o 160408 0.8 oxeo co19
E 41 —021
a3
%f i EO016
001030507 E044
f (mm/rev.)
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION

PLACAS
TORNO

A087




PLACAS TORNO [NEGATIVAS]

WNMG 08 04 04- FH
O w TI Po DE PLACAs Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
8 0 co N AG UJ E Ro * Pgr favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LAVIRUTAPARA TRABAJAR EL MATERIAL ~  Corte Acabado- @l Corte Ligero- (@l Corte Medio-- @il Corte Semi-Pesado- @l Corte Pesado-- (@D

TORNO

coN P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2018)| | M Acero Inoxidable (<20018) | | K Fundicién (<350MPa)
=38 =38 =8 ES8
L6 2e 26 L6
35 35 [ FH ] g 5 Gﬂ § 5
H § 4 § 4 © Sa4 — T4 —
33 . 33 3 53 AN
22 *’*jm | 22 . 22 22 @ AN
1T 51 51 — T —
D 0 01 03 05 o071 ©001 03 05 07 &0 01 03 05 07 20 g7 Y\o.a 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
R Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERXEO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
S Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
A o locs || |ees
Con Radio Recubrimiento Cermet %%Crlrfent Convencional :§ ©
T Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re 828888 8uunslxrksRlz=r:_82 | 85
f : Avance mm) 65283 BRREMKA2LILFRLNe =839 £5
] LuuwIwnnnooacoaalXXaolFFEEEL 25
DDODDODDODDODDODODODOPDDO>>>DOZZIK>O T T XX - &%
FH Acero carbono, Acero aleado [ WNMG080404-FH 0.4 * % A © o Ok
22 080408-FH |08 | *xx 4 @ o ofx C022
£2 C023
oy E016
07701020304 E040
Corte Acabado f (mmrrev.)
FS Acero Dulce WNMG080404-FS 04 * *
2’ 080408-FS | 0.8 * ° c022
@ £ C023
- oy ~ EO016
0701020304 E040
Corte Acabado f (mm/rev.)
FY Acero Dulce WNMG080404-FY 0.4 (] o X
2° 080408-FY | 0.8 ° o o c022
‘ R c023
% 1 [_\ EO16
001020304 E040
Corte Acabado f (mm/rev.)
SH WNMG06T304-SH 04 @@ A O
06T308-SH 08 @@ A O
Acero carbono, Acero aleado 06T312-SH 1.2 ® A C022
4
& =3 060404-SH 04 @@ A O Cc023
»:.‘Sf& =2 060408-SH | 08 (@1 4 ® E016
— L 060412-SH | 12 | * O E038
0701 03 05 E040
f (mmirev.) 080404-SH 04 @%@ A © ( ] ® Ok
080408-SH 08 @e®@@® A O ( ] 00
Corte Ligero 080412-SH 12 (@@ % A © ® ® x
SA Acero carbono, Acero aleado | WNMG080404-SA 04 @ex @ [
4
o s 080408-SA | 0.8 [e@® A ° gggg
N £ -
@ =% 080412-SA | 12 [e@® 4 * 016
0 01 03 05 E040
Corte Ligero f (mmirev.)
* SW Acero carbono, Acero aleado | WNMG060404-SW 04 @@ AXx () C022
4
A a1 060408-SW | 0.8 |[e® Ae °
7 E3 C023
[EV\  Ea 080404-SW | 04 (e ® Ao * oo E016
) 080408-SW | 0.8 (e ® Ae ° ' E038
Corte Ligero 0701 03 05 E040
(Wiper) f (mmirev.) 080412-SW | 1.2 @ ® ° o0

*Por favor ver paginas A024 antes de utilizar el rompevirutas SW (placa wiper).

@ : Existencia en Europa. % : Existencia en Japon. [ : A fabricar segiin demanda.
Anaa A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.




Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable

PLACAS
TORNO

Acero [ N JE 2 2 X ) ( X 40 X JE 3
Acero Inoxidable oG & F|O &
Material Fundicion [ X 2 o 00 0C CON
Metales no férricos c o AGUIERO
Aloaiones o fomes > ones: ) kS Y
Con Radio Recubrimiento Cermet %eecrﬁnbe”t Convencional :§ & C
Campo De Aplicacidn De Los Rompevirutas § S
Figura  ap : Profundidad de corte Tipo de placa Re [82R888Ruwwdlrts8z=EE 82 &5
f: Avance mm) | Ee3BeRanneSeRKIRRES=882 £5
ULuUuIunnnookanoXXoaFEEEEL < D
DODO5O555D555355>5ZZ<>SPT T £33
SY ACfro Dulce WNMG080404-SY 0.4 ° e o
23 080408-SY 0.8 ) e o C022
‘ £ C023 R
g E016
0701 03 05 E040
Corte Ligero f (mmirev.) S
MJ El corte de materiales dificles | VWWNMG080408-MJ 0.8 ° (X}
4
23 080412-MJ 1.2 ) * @ gggg
E -
@ 2 080416-MJ | 1.6 o (oo co23 .
0701 03 05 E040
Corte Ligero f (mmirev.) v
MP WNMGO06T304-MP | 04 e @@ )
06T308-MP | 0.8 le@@® )
06T312-MP | 1.2 |le®@® )
Acero carbono, Acero aleado
1] 060404-MP | 04 0@ @ ) C022
@. E3H 060408-MP | 0.8 [e @@ o coas
—-— S H 060412-MP | 12 e @@ ° £038
0 o7 G35 080404-MP | 0.4 0@ ® ° E040
mm/rev.
080408-MP | 0.8 le®@® )
080412-MP 12 @ee@e@ )
Corte Medio 080416-MP 16 @e®@e@ ®
MA WNMGO06T304-MA | 04 |@ ® De
06T308-MA | 0.8 @@ @ A @
06T312-MA | 1.2 |le®@ @ A%
060404-MA | 04 @ ® e
Acero carbono, Acero aleado
i 5 I 060408-MA | 0.8 @ ® A @ C022
Jmy B 060412-MA | 1.2 [0 ® Ale coas
—_ o ::\'\5; 080404-MA | 0.4 [e@e® as0e (00 x | @ E038
0 0‘1f( 0»3; 0)‘5 080408-MA 08 eo0e® A00 00 * [ ] E040
mm/rev.
080412-MA 12 0000 AOGO 0O * [}
080416-MA | 16 e®@ @ A (X))
100612-MA | 1.2 * AD
Corte Medio 100616-MA 1.6 A0
MV WNMGO06T304-MV | 0.4 (@ @ x A
06T308-MV | 0.8 le@® A
Acero carbono, Acero aleado 06T312-MV 1.2 |@ % % A
SET ] C022
R 4] 060404-MV | 04 |@ ® % A C023
gowg o - 060408-MV | 0.8 [e@x A E016
— [ 060412-MV | 12 @@ % 4 E038
0.1 03 05 E040
f (mmirev.) 080404-MV 04 @@ % A ( ] [ )
080408-MV | 0.8 (@ ® % A ) )
Corte Medio 080412-MV 12 @e@®@e@ A ® (]
MH Acero carbono, Acero aleado | VWWNMG080404-MH 04 | 0o@@®@%x AO® *
& N 080408-MH | 0.8 [e@e® ao | @ c022
o N 080412-MH | 12 (e@eee® 4l ° E016
u ® 4
0701 o?s | o.‘s E040
Corte Medio f (mmirev.)
ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION

A089



TORNO

CON
AGUIEROD

PLACAS TORNO [NEGATIVAS]

TIPO DE PLACAS
CON AGUJERO

a

so° W

WNMG 08 04 04
s

Tamaiio Espesor Angulo del radio
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL

Corte Acabado- @l Corte Ligero- (D

Corte Medio- @) Corte Semi-Pesado- @I Corte Pesado-- @D

P Acero Dulce P Acero carbono, Acero aleado (1s0-2018)| | M Acero Inoxidable (<20018) | | K Fundicién (<350MPa)
8 €8 £8 £8
Ev Es é E7— Ez
L6 2e 26 L6
o o o o
o o o o
g, 9 o 5, [ ] g -
33 . 33 83 53 AN
22 *’*m | 22 . 22 22 AN
1T 51 | 51 — T @Y\\
0 01 03 05 o071 0 01 03 05 07 ©0 01 03 05 07 &0 01 03 05 07
Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev) Avance (mm/rev)
Condiciones de corte (Guia) : @ : Corte Estable @ : Corte General ® : Corte Inestable
Acero QECERREO 0€C00F
Acero Inoxidable oc & B0 B
Material Fundicién [ X 7 o 00 O0C
Metales no férricos [ [ J
Ricaciones de tian -~ o ocz ‘ °cs
Con Radio Recubrimiento Cermet %%Crlrﬁ]ent Convencional :§ ©
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* Por favor ver paginas A024 antes de utilizar el rompevirutas MW (placa wiper).

@ : Existencia en Europa. * : Existencia en Japon. []: A fabricar segun demanda.
A : Existencia en Europa. Sera reemplazado por nuevos productos.
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TIPO DE PLACAS
SIN AGUJERO
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Tamafio Espesor Angulo del radio Rompevirutas
* Por favor ver pagina A002.

AREA DE CONTROL DE LA VIRUTA PARA TRABAJAR EL MATERIAL  Corte Sem-Pesado--- @
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ROMPEVIRUTAS CALIDADES IDENTIFICACION
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